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(57) Abstract: The invention relates to an apparatus (10) designed and config-
ured to detach meat from a carcass (11) or parts thereof, said apparatus compris-
ing: at least one cutting unit (12) which has at least one blade carrier (13) with
a blade shaft (14) rotatably mounted in the blade carrier (13), a circular blade
(15) being mounted and fixed on the blade shaft (14) in a interlocking manner
and in a rotationally fixed manner relative to the blade shaft (14); and a drive
(16) for rotationally driving the blade shaft (14). The apparatus is characterised
in that the circular blade (15) is held and fixed on the blade shaft (14) between a
stop (17) of the blade shaft (14) and a securing means (19) located on the side of
the free end (18) of the blade shaft (14), at least one compensating element (20)
optionally being located between the circular blade (15) and the stop (17) and/
or between the circular blade (15) and the securing means (19). The invention
also relates to a corresponding apparatus (36) and to a corresponding method for
automatically processing products of the food-processing industry.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10), ausge-
bildet und eingerichtet zum Losen von Fleisch von einem Grétengeriist (11) oder
Teilen davon, umfassend mindestens eine Schneideinheit (12), die mindestens ei-
nen Messertrdger (13) mit einer drehbar im Messertrager (13) gelagerten Messer-
welle (14) umfasst, wobei auf der Messerwelle (14) ein Kreismesser (15) form-
schliissig und gegeniiber der Messerwelle (14) verdrehfest angeordnet und fixiert
ist, sowie einen Antrieb (16) zum rotierenden Antreiben der Messerwelle (14),
die sich dadurch auszeichnet, dass das Kreismesser (15) auf der Messerwelle (14)
(% zwischen einem Anschlag (17) der Messerwelle (14) und einem auf der Seite

Fig. 5 des freien Endes (18) der Messerwelle (14) angeordneten Sicherungsmittel (19)
gehalten und fixiert ist, wobei wahlweise zwischen dem Kreismesser (15) und
dem Anschlag (17) und/oder

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Erklirungen gemifl Regel 4.17:
—  Erfindererkldrung (Regel 4.17 Ziffer iv)

Verdffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
3)
zwischen dem Kreismesser (15) und dem Sicherungsmittel (19) mindestens ein Ausgleichselement (20) angeordnet ist. Die Erfindung

befasst sich weiterhin mit einer entsprechenden Vorrichtung (36) und einem entsprechenden Verfahren zum automatischen Verarbeiten
von Produkten der Nahrungsmittel verarbeitenden Industrie.
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Vorrichtung zum Lésen von Fleisch von einem Gratengeriist oder Teilen davon
und Vorrichtung und Verfahren zum automatischen Verarbeiten von Produkten

der Nahrungsmittel verarbeitenden Industrie

Beschreibung
Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, ausgebildet und eingerichtet zum Lésen von

Fleisch von einem Gréatengerust oder Teilen davon, umfassend mindestens eine
Schneideinheit, die mindestens einen Messertréager mit einer drehbar im Messertrager
gelagerten Messerwelle umfasst, wobei auf der Messerwelle ein Kreismesser
formschlUssig und gegenuber der Messerwelle verdrehfest angeordnet und fixiert ist,

sowie einen Antrieb zum rotierenden Antreiben der Messerwelle.

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zum automatischen Verarbeiten von
Produkten der Nahrungsmittel verarbeitenden Industrie, insbesondere zum Verarbeiten
von geschlachteten, in der Bauchhéhle geéffneten und entweideten Fischen,
umfassend eine Transporteinheit, ausgebildet und eingerichtet zum Transportieren der
zu verarbeitenden Produkte in Transportrichtung T entlang eines Transportpfads durch
mindestens eine Bearbeitungsstation, mindestens eine Bearbeitungsstation zum
Verarbeiten der Produkte, namlich eine Vorrichtung zum Lésen von Fleisch von einem
Gratengerust oder Teilen davon, sowie eine Steuerungseinrichtung zum Steuern der

Transporteinheit und der oder jeder Bearbeitungsstation.

Die Erfindung befasst sich auch mit einem Verfahren zum automatischen Verarbeiten
von Produkten der Nahrungsmittel verarbeitenden Industrie, inshesondere zum
Verarbeiten von geschlachteten, in der Bauchhéhle geéffneten und entweideten

Fischen.

Solche Vorrichtungen und Verfahren kommen insbesondere in der Nahrungsmittel
verarbeitenden Industrie und besonders bevorzugt bei der Verarbeitung von Fisch zum

Einsatz. Die bekannten Vorrichtungen zum Lésen von Fleisch vom Gratengerist
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dienen z.B. dazu, das spater als Fischfilet gewonnene Fleisch vom Gratengerist zu
I6sen. Beispielhaft ist das Freischneiden der Bauchgraten und der Rickengraten
genannt, bei dem zwei Kreismesser zu beiden Seiten der Bauchgraten bzw. der
Ruckengraten positioniert sind. Mittels der Vorrichtung zum L&sen des Fleisches vom
Gratengerust wird das Fleisch entlang der Graten von diesen geldst. Fir eine optimale
Ausbeute ist es erforderlich, mdglichst nahe an den Graten entlang zu schneiden, so
dass mdglichst kein Fleisch an den Graten verbleibt. Die gattungsgeméafien
Vorrichtungen und das Verfahren kommen jedoch auch in anderen Bereichen der
Nahrungsmittel verarbeitenden Industrie, insbesondere der Fischverarbeitung, némlich
zum Beispiel beim Flankenschnitt oder beim Strunkschnitt im Rahmen der
Verarbeitung von Fisch, zum Einsatz. Die Vorrichtung zum Lésen des Fleisches vom
Gratengerust kann als einzelne Bearbeitungsstation betrieben werden, ist jedoch

bevorzugt Bestandteil der Vorrichtung zum automatischen Verarbeiten der Produkte.

Die Vorrichtung zum L&sen des Fleisches vom Gréatengerust oder Teilen davon
beschreibt nicht nur das teilweise Trennen, also eine Art Anldésen des Fleisches von
den Gréten, sondern kann auch das vollstdndige Abtrennen des Fleisches vom
Gratengerust bedeuten. Mit der Formulierung des Ldsens von Fleisch vom
Gréatengerust ist ganz allgemein jede Art von Fleisch also u.a. vom Schwein, vom Rind,
insbesondere jedoch vom Gefliigel und vom Fisch beschrieben, wobei das
Gréatengerust bei einigen der Tierarten das Skelett bzw. einzelne Knochen des Skeletts

beschreibt und lediglich beim Fisch vom Gratengerist gesprochen wird.

Um die Kreismesser in eine gute Schneidposition, also mdglichst nahe an die Graten
heran, bewegen zu kdnnen, kommen unterschiedliche Mdéglichkeiten der Verstellung
der jeweiligen Schneid- oder Trennmesser zum Einsatz. Bekannte Vorrichtungen
weisen z.B. Antriebe, insbesondere Servomotore oder Schrittmotore auf, mittels denen
eine Verstellung ausfihrbar ist. Andere bekannte Ausfuhrungsformen solcher
Vorrichtungen umfassen z.B. pneumatische Komponenten zur Verstellung. Es ist
weiterhin bekannt, die Trenn-/Schneidmesser selbst und/oder die die Trenn-
/Schneidmesser tragenden Messerhalter federnd zu lagern. Diese bekannten
Vorrichtungen weisen jedoch alle den gemeinsamen Nachteil auf, dass die technische
Umsetzung aufwendig und damit kostenintensiv ist. Bei allen der bekannten
Verstellmechanismen sind erhebliche Massen zu bewegen, die im Verhéltnis zur
Masse der Trenn-/Schneidmesser grof3 sind. Des Weiteren sind die bekannten

Vorrichtungen bzw. deren Trenn-/Schneidmesser Ublicherweise auf eine axiale
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Verstellung beschrankt. Mit anderen Worten ermdéglichen die bekannten Lésungen nur
eine Verstellung der Trenn-/Schneidmesser in einer Bewegungsachse quer zur
Transportrichtung auf die zu verarbeitenden Produkte zu und wieder zurlick. Sdmtliche
Nachteile fUhren zu einer ineffektiven und hinsichtlich der Ausbeute begrenzten

Gewinnung von Fleisch vom Gréatengerust.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine einfache und effiziente
Vorrichtung zum Lésen von Fleisch sowie zum automatischen Verarbeiten von
Produkten der Nahrungsmittel verarbeitenden Industrie zu schaffen. Des Weiteren ist

es Aufgabe der Erfindung, ein entsprechendes Verfahren vorzuschlagen.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung zum Lésen von Fleisch von einem
Gratengerust mit den eingangs genannten Merkmalen dadurch geldst, dass das
Kreismesser auf der Messerwelle zwischen einem Anschlag der Messerwelle und
einem auf der Seite des freien Endes der Messerwelle angeordneten Sicherungsmittel
gehalten und fixiert ist, wobei wahlweise zwischen dem Kreismesser und dem
Anschlag und/oder zwischen dem Kreismesser und dem Sicherungsmittel mindestens
ein Ausgleichselement angeordnet ist. Die formschlissige Verbindung zwischen dem
Kreismesser und der Messerwelle kann z.B. mit mindestens einer Passfeder- Nut-
Verbindung hergestellt werden. Andere Verbindungen, mit denen das Kreismesser
durch die Rotation der Messerwelle mitgenommen wird, sind ebenfalls einsetzbar. Das
oder jedes Ausgleichselement ermdglicht kleine Ausgleichsbewegungen des
Kreismessers auf der Messerwelle, insbesondere ein Kippen des Kreismessers, z.B.
ausgeldst durch den Fisch selbst. Durch das oder jedes Ausgleichselement ist ein
steuerbares Kreismesser geschaffen. Wird das Kreismesser durch eine auliere Kraft,
die auch vom Fisch selbst kommen kann, indem das Kreismesser auf den Graten des
Fisches gleitet, verstellt, also z.B. auseinander- bzw. vom Fisch weggedrickt, gibt das
Ausgleichselement nach, so dass sich das Kreismesser in engem Rahmen, z.B. im
Bereich von 1-3mm, bewegen kann. Dabei muss letztlich keine Masse wirklich bewegt
werden, sondern nur um eine Kippachse gekippt werden. Damit ist ein sehr
dynamisches System mit einem nachgiebigen Kreismesser geschaffen, was eine
prazise und effiziente Ausbheute erméglicht. Die erfindungsgemafe Lésung weist eine
sehr einfache Bauform auf, wodurch sich insbesondere auch bestehende Systeme

leicht nachrusten lassen.
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ZweckmaBigerweise umfasst die Vorrichtung zwei Schneideinheiten, die vorzugsweise
baugleich ausgebildet und im Wesentlichen spiegelsymmetrisch zu beiden Seiten
eines Transportpfad fUr die zu verarbeitenden Produkte beabstandet zueinander
angeordnet sind, derart, dass zwischen den beiden Kreismessern ein Transportpfad flr
die zu verarbeitenden Produkte gebildet ist. Die zwei Kreismesser der beiden
Schneideinheiten greifen zeitgleich oder zeitversetzt voneinander von
gegenuberliegenden Seiten am zu verarbeitenden Produkt an, beispielsweise zu
beiden Seiten von Bauchgraten oder Rlckengraten. Die zwei Schneideinheiten kénnen
eine gemeinsame, durchgehende Messerwelle aufweisen, umfassen bevorzugt aber
separate Messerwellen. FUr die Schneideinheiten kann ein gemeinsamer Antrieb
vorgesehen sein. Vorzugsweise umfasst jede Schneideinheit einen separaten Antrieb,
wobei die Antriebe mittels einer Steuerungseinrichtung asynchron oder synchron

ansteuerbar sind.

In einer bevorzugten Weiterbildung der erfindungsgemaen Vorrichtung ist das oder
jedes Ausgleichselement ein flexibles Dichtelement, vorzugsweise ein flexibler O-Ring.
Andere Ausfuhrungsformen als ein einfacher Gummiring sind aber ebenfalls
einsetzbar, beispielsweise eine Manschette aus flexiblem Material. Jedes
Ausgleichselement kann federnd und/oder elastisch ausgebildet sein. Optional kénnen
auf jeder Seite des Kreismessers auch mehrere Ausgleichselemente angeordnet sein,
beispielsweise in Form von Federpaketen oder dergleichen. Mit dieser
Ausfuhrungsform ist eine einfache Konstruktion gewéhrleistet, die eine ausreichende

Ausgleichsbewegung zur Verflgung stellt.

Vorteilhafterweise ist der Anschlag flr das Kreismesser durch einen Absatz in der
Messerwelle gebildet. Damit lassen sich die Komponenten ,Ausgleichselement®,
Kreismesser®, ,Ausgleichselement” besonders einfach auf die Messerwelle auffadeln.
Der Anschlag kann aber auch auf andere Weise, z.B. durch separat zur Messerwelle

ausgebildete Anschlagringe oder dergleichen, gebildet sein.

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der erfindungsgeméten Vorrichtung ist dadurch
gekennzeichnet, dass das Kreismesser und das oder jedes Ausgleichselement mittels
des Sicherungsmittels gegen den Anschlag gedriickt gehalten ist. Das Kreismesser
und das oder jedes Ausgleichselement sind sandwichartig zwischen dem
Sicherungsmittel und dem Anschlag angeordnet. Eine Anordnung des

Sicherungsmittels am freien Ende der Messerwelle stellt eine einfache und
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zuverlassige Fixierung des Kreismessers und des oder jedes Ausgleichselementes auf

der Messerwelle sicher.

Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform der erfindungsgemaien Vorrichtung ist
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Gleitkérper vorgesehen ist, der radial
beabstandet zur Messerwelle angeordnet und gegen das Kreismesser drlickbar
ausgebildet ist. Der oder jeder Gleitkdrper kann als eine Art passiver Fixanschlag fur
das Kreismesser dienen, um z.B. das Kreismesser vor einer Uberlastung im
plastischen Bereich zu schitzen, oder um ein Taumeln des Kreismessers zu
unterdriicken, kann aber auch als Steuermittel zum aktiven Verstellen der
Kreismessers flr eine optimierte Schnittposition ausgebildet und eingerichtet sein. Der
Gleitkdrper kann ein einfacher Gleitklotz sein. Optional kann jeder Gleitkdrper auch
eine in der Form eines Kreissegments ausgebildete Gleitplatte oder dergleichen sein.
Jeder Gleitkdrper ist so ausgefihrt und eingerichtet, dass ein hydrodynamisches

Gleiten zwischen Gleitkdrper und Kreismesser sichergestellt ist.

Vorteilhafterweise ist der oder jeder Gleitkdrper auf der dem zu verarbeitenden Produkt
zugewandten Innenseite des Kreismessers positioniert. Damit wird das erwlnschte
Gleiten des Kreismessers entlang bzw. auf den Graten besonders unterstitzt. Mit der
Anordnung eines einzelnen Gleitkdrpers wird nur eine geringe Belastung auf das
Kreismesser ausgeubt, wodurch das Kreismesser eine hohe Nachgiebigkeit behalt
sowie nur eine geringe Verspannung und damit eine héhere Standzeit aufweist. Mit der
Anordnung des oder jedes Gleitkérpers auf der dem zu verarbeitenden Produkt
zugewandten Innenseite kann besonders gut auf eine Verarbeitung von Fisch reagiert
werden, dessen Gratendicke unbekannt ist. In anderen Fallen kann der oder jeder
Gleitkdrper auch auf der AuBenseite des Kreismessers platziert sein, um das oder
jedes Kreismesser zum ,Einfuhren” des Fisches bzw. der jeweiligen Gréate
aufzusteuern. Sobald der Fisch dann angeschnitten ist, erfolgt die Freigabe des
Kreismessers durch den oder jeden Gleitkérper, indem der oder jeder Gleitkérper
auRer Kontakt mit dem Kreismesser gebracht wird. Letztlich ist aber auch eine
Kombination aus aktiven und passiven Gleitkérpern auf der Innenseite und/oder der

AuRenseite der Kreismesser einsetzbar.

Dazu ist der oder jeder Gleitkdrper auRerhalb des Eingriffsbereiches des Kreismessers
in das zu verarbeitende Produkt, vorzugsweise unterhalb oder oberhalb der Drehachse

der Messerwelle, zur Anlage an der dem zu verarbeitenden Produkt zugewandten
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Innenseite des Kreismessers angeordnet. Die Position des oder jedes Gleitkérpers
oberhalb oder unterhalb héangt davon ab, was genau geschnitten werden soll. Beim
Schneiden von Rickengréten liegen Gleitkdrper oberhalb der Messerwelle. Beim
Schneiden von Bauchgréten liegen Gleitkdrper unterhalb der Messerwelle. Dadurch ist
es auf einfache Weise moéglich, den Bereich des Kreismessers, der in Eingriff mit dem
zu verarbeitenden Produkt bringbar ist, néher in Richtung der Graten des zu
verarbeitenden Produktes zu driicken. Die Position des oder jedes Gleitkdrpers
auRerhalb des Eingriffsbereiches ermdglicht eine Mehrfachansteuerung, so dass das
Kreismesser individuell an die jeweilige Form des zu verarbeitenden Produktes

anpassbar ist.

Der Gleitkérper kann eine passive Wirkung haben. Vorzugsweise ist der oder jeder
Gleitkdrper jedoch aktiv steuerbar. Dazu sind Steuermittel, wie z.B. eine Spindel, ein
Pneumatikzylinder oder dergleichen vorgesehen, die mit einer Steuerungseinrichtung
verbunden sind. Je nach Positionierung des oder jedes Gleitkdrpers kann das

Kreismesser axial oder um andere Bewegungsachsen verstellt werden.

In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgemétien Vorrichtung sind
mindestens zwei Gleitkdrper vorgesehen, die unabhéngig voneinander ansteuerbar
sind. Das ermdéglicht eine synchrone oder asynchrone Ansteuerung/Verstellung jedes
Gleitkdrpers. Mit zwei oder mehr Gleitklétzen sind kleinere Bewegungen des
Kreismessers in mehreren Bewegungsachsen bzw. in unterschiedlichen Kippebenen
maoglich. Insbesondere erméglicht das Zusammenspiel von zwei oder mehr
Gleitkdrpern, also das individuelle Ansteuern der zwei oder mehr Gleitkdrper, eine
variable Einstellung des Schneidpunktes der Kreismesser. Der Bereich des kleinsten
Abstandes zweier einander gegenuberliegender Kreismesser ist durch Kippen der
Kreismesser mittels der Gleitkdrper in und entgegen der Transportrichtung der zu
verarbeitenden Produkte verstellbar, so dass die Kreismesser individuell aufgesteuert,
also im Abstand zueinander vergréfRert werden kénnen, oder zugesteuert, also im
Abstand zueinander verringert werden kénnen. Mit der Anzahl der Gleitkérper kann
auch Einfluss auf die Nachgiebigkeit der Kreismesser genommen werden. Je mehr

Gleitkdrper vorgesehen sind, desto geringer ist die Nachgiebigkeit.

Vorteilhafterweise weist der oder jeder Gleitkérper mindestens eine
Durchgangsbohrung auf, an die ein Anschlusselement fur Kihimittel anschlieRbar ist.

Zur Versorgung des Gleitkdrpers mit einem Kuhimittel kénnen eine oder mehrere
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Bohrungen vorgesehen sein. An die oder jede Bohrung, Offnung oder Durchbruch sind
vorzugsweise Kuhlleitungen, z.B. Wasserleitungen, angeschlossen, um mittels des
Kihimittels die Reibung zwischen Gleitkdrper und Kreismesser zu reduzieren und

durch Reibung entstehende Warme abzuleiten.

Jeder Gleitkdrper kann hinsichtlich seiner Positionierung — mit Ausnahme der
Verstellbarkeit auf das Kreismesser zu und von diesem weg aufgrund der aktiven
Ansteuerung - ortsfest sein. Das bedeutet, die Steuer-/Verstellbewegung des
Gleitkdrpers wirkt stets an derselben Position des Kreismessers. Eine besonders
bevorzugte Ausflhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass der oder jeder
Gleitkdrper bewegbar ausgebildet und eingerichtet ist, derart, dass die Anlageposition
des oder jedes Gleitkérpers am Kreismesser variabel verstellbar ist. Dadurch, dass die
Position, an der der Gleitkérper auf das Kreismesser trifft, variabel ist, erhéhen sich die

individuellen Einstellmdglichkeiten, was zu einer verbesserten Ausbeuteeffizienz fuhrt.

Wie bereits erwahnt, weist das Kreismesser einen Durchbruch bzw. eine Ausnehmung
auf, um das Kreismesser formschltssig auf der Messerwelle zu positionieren und zu
fixieren. Eine alternative Ausfuhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass das oder
jedes Kreismesser zusatzlich zur Ausnehmung zur Herstellung des Formschlusses mit
der Messerwelle mindestens einen weiteren Durchbruch aufweist. Mit anderen Worten
ist das Kreismesser durch den oder jeden zuséatzlichen Durchbruch material- und
gewichtsreduziert. Das fuhrt zu einer erhéhten Nachgiebigkeit des Kreismessers, was
das Anpassen des Kreismessers an individuelle Schnittkonturen und insbesondere das
Gleiten des Kreismessers auf den Graten flr eine verbesserte Ausbeuteeffizienz

vereinfacht und verbessert.

Besonders bevorzugt weist jedes Kreismesser mehrere zusatzliche Durchbriiche auf,
die als Evolvente oder ahnlich einer Evolvente ausgebildet sind. Damit werden die
zuvor beschriebenen Vorteile weiter unterstitzt. Mit jedem zusatzlichen Durchbruch
wird das Kreismesser weicher bzw. nachgiebiger, so dass das Kreismesser selbst
quasi ein Federelement bildet, mittels dem ein gesteuertes Messer geschaffen bzw.

dies unterstutzt wird.

Vorteilhafterweise weist eine Schneidkante jedes Kreismessers zwei Fasen auf, wobei
die dem zu Iésenden Fleisch zugewandte Fase langer ist als die dem Fleisch

abgewandte Fase. Die Anzahl und Ausbildung der Fasen kénnen variieren. Durch eine
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Ausbildung, bei der die Fase, die der Gréte, von dem das Fleisch zu I16sen ist,
zugewandt ist, kleiner ist als die Fase, die dem zu |6senden Fleisch zugewandt ist,
besteht die Méglichkeit, sogar ohne eine aktive Verstellung oder Steuerung, dass sich
das Kreismesser in Kombination mit dem oder jedem Ausgleichselement selbst an die
Grate heranfihrt, sobald sich das Kreismesser in Eingriff befindet, um dann auf der

Grate entlangzugleiten.

Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung eine Steuerungseinrichtung. An die
Steuerungseinrichtung kénnen einzelne Komponenten oder alle Komponenten der
Vorrichtung angeschlossen sein, beispielsweise die Antriebe fUr die Kreismesser, die
Steuermittel fir den oder jeden Gleitkérper und andere Komponenten flr eine

automatisierte Verarbeitung.

Die Aufgabe wird auch durch eine eingangs genannte Vorrichtung zum automatischen
Verarbeiten geldst, die sich dadurch auszeichnet, dass die Vorrichtung zum Lésen
nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 16 ausgebildet und eingerichtet ist.
Die sich daraus ergebenden Vorteile wurden bereits im Zusammenhang mit der
Vorrichtung zum Lésen beschrieben, weshalb zur Vermeidung von Wiederholungen

auf die entsprechenden Passagen verwiesen wird.

Die Aufgabe wird auch durch ein eingangs genanntes Verfahren gelést, das
gekennzeichnet ist durch die Schritte: Transportieren der zu verarbeitenden Produkte
entlang eines Transportpfads in den Bereich mindestens einer Bearbeitungsstation und
durch diese hindurch mittels einer Transporteinheit, Verarbeiten der Produkte in der
Bearbeitungsstation mittels derselben, indem Fleisch mittels einer Vorrichtung zum
Lésen von Fleisch von einem Gréatengerlst oder Teilen davon vom Gréatengerust gelést
wird, wobei die Verfahrensschritte zum automatischen Ausfihren mittels einer
Steuerungseinrichtung gesteuert werden, und ein Kreismesser der Vorrichtung zum
Lésen des Fleisches unabhéangig von der Steuerungseinrichtung beim Ausflhren des
Léseschrittes beziuglich seiner Position zum GréatengerUst durch eine eine
Ausgleichsbewegung des Kreismessers auf einer Messerwelle zulassenden Lagerung
des Kreismessers auf der Messerwelle passiv durch das zu verarbeitende Produkt
gesteuert wird. Dadurch, dass das passive Steuern des Kreismessers Uber die
Lagerung des Kreismessers auf der Messerwelle erfolgt, kann auf aufwendige und
komplexe Konstruktionen flr eine passive Steuerung verzichtet werden. Durch das

passive Steuern des Kreismessers mithilfe der Lagerung des Kreismessers auf der
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Messerwelle missen nur sehr geringe Massen bewegt bzw. lediglich gekippt werden,
wodurch eine individuelle Anpassung des Kreismessers an das zu verarbeitende

Produkt fur eine maximale Ausbeute einfach und zuverlassig sichergestellt ist.

Vorzugsweise wird das Kreismesser zusatzlich zur passiven Steuerung durch
mindestens einen Gleitkdrper beim Ldsen des Fleisches vom Gréatengerust aktiv
gesteuert, indem der oder jeder Gleitkdrper aktiv und mit einstellbarem Druck von einer
dem zu verarbeitenden Produkt zugewandten Innenseite des Kreismessers gegen das
Kreismesser gedrickt wird. Dadurch kann das Kreismesser noch enger und naher an
die freizuschneidenden Gréten herangedrickt werden. Der oder jeder Gleitkdrper steht
in Kontakt mit dem Kreismesser, und zwar im Bereich einer durch das Kreismesser
aufgespannten Ebene, oder wird in Kontakt mit diesem gebracht. Durch Stellmittel
kann der Druck individuell variiert werden, um die GréRe der Auslenkung/den Betrag

des Kippens des Kreismessers auf der Messerwelle zu verstellen.

Vorteilhafterweise werden zwei oder mehr Gleitkérper separat zueinander angesteuert,
um an unterschiedlichen Positionen des Kreismessers in Kontakt mit diesem gebracht
zu werden. Dadurch ist ein Einstellen des Kreismessers um mehrere
Bewegungsachsen gewahrleistet, wodurch eine noch individuellere und

ausbeuteoptimierte Einstellung des Kreismessers sichergestellt ist.

ZweckmaRigerweise wird die Kontaktflache zwischen dem oder jedem Gleitkérper und
dem Kreismesser mindestens wahrend der Verarbeitung gekuhlt, wodurch eine

zuverlassige Verarbeitung mit langen Standzeiten der Kreismesser gewahrleistet wird.

Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Position jedes Gleitkérpers vor und/oder wéhrend der Verarbeitung zur Verdnderung
der Position der Kontaktflache zwischen dem Gleitkdrper und dem Kreismesser radial
zu einer Drehachse der Messerwelle und/oder um die Drehachse der Messerwelle
herum veréndert wird. Mit der Variation der Kontaktposition der Gleitkérper zum
Kreismesser kénnen die Gleitkdrper an unterschiedlichen Bereichen des Kreismessers
auRerhalb des Eingriffsbereiches angreifen und damit nahezu beliebig viele
Bewegungsachsen schaffen, so dass das Kreismessers individuell und prazise

eingestellt werden kann.
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Besonders bevorzugt wird das Verfahren mit einer Vorrichtung zum Lésen von Fleisch
von einem Gréatengerust oder Teilen davon nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 16 bzw. mit einer Vorrichtung zum automatischen Verarbeiten von Produkten der
Nahrungsmittel verarbeitenden Industrie, insbesondere zum Verarbeiten von
geschlachteten, in ihrer Bauchhdhle geéffneten und entweideten Fischen nach

Anspruch 17 ausgefuhrt.

Weitere sich aus den einzelnen Verfahrensschritten ergebenden Vorteile wurden
bereits im Zusammenhang mit der Vorrichtung beschrieben, weshalb zur Vermeidung

von Wiederholungen auf die entsprechenden Passagen verwiesen wird.

Weitere zweckmafige und/oder vorteilhafte Merkmale und Weiterbildungen zur
Vorrichtung und zu dem entsprechenden Verfahren ergeben sich aus den
Unteransprichen und der Beschreibung. Besonders bevorzugte Ausfihrungsformen

werden anhand der beigefligten Zeichnung naher erldutert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer ersten Ausfiihrungsform einer
Vorrichtung zum L&sen von Fleisch von einem Gratengerist oder Teilen

davon in Seitenansicht,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfihrungsform der
Vorrichtung zum L&sen von Fleisch von einem Gratengerist oder Teilen

davon in Seitenansicht,

Fig. 3 das Kreismesser der Schneideinheit gemaf Figur 1 und 2,

Fig. 4 eine alternative Ausfihrungsform des Kreismessers, und

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer ersten Ausfiihrungsform einer
Vorrichtung zum automatischen Verarbeiten von Produkten der
Nahrungsmittel verarbeitenden Industrie, ndmlich einer Vorrichtung zum

Freischneiden von Rlckengraten.

Die gezeigte und erfindungsgemafe Vorrichtung dient zum Lésen des Fleisches von
Ruckengraten eines geschlachteten, in der Bauchhéhle gedffneten und entweideten

Fisches. Die erfindungsgeméaien Vorrichtungen sind in entsprechender Weise auch
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zum Lésen und Trennen von Fleisch anderer Graten, insbesondere von Bauchgraten,
Flankengraten und dergleichen, sowie zum Lésen und Trennen von Fleisch vom
Knochen anderer tierischer Produkte einsetzbar. Selbstverstandlich ist die
erfindungsgemalfe Vorrichtung in entsprechender Weise auch zum Lésen von Fleisch
von Fischgraten vor dem Offnen der Bauchhohle und/oder vor dem Entweiden
ausgebildet und eingerichtet. Mit anderen Worten ist die erfindungsgemafe
Vorrichtung nicht nur im Zusammenhang mit einer dargestellten Sattelmaschine
einsetzbar, sondern auch z.B. bei einem Bauchschnitt von unten, einem Strunkschnitt,

Trennschnitten und diversen anderen Schnitten.

Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung 10 ist zum Ldsen von Fleisch von einem
Gratengerust 11 oder Teilen davon, konkret zum Freischneiden von Rickengraten 37
bzw. Lésen des Fleisches von den Rickengraten 37, ausgebildet und eingerichtet und
umfasst mindestens eine Schneideinheit 12, die mindestens einen Messertrager 13 mit
einer drehbar im Messertrager 13 gelagerten Messerwelle 14 umfasst, wobei auf der
Messerwelle 14 ein Kreismesser 15 formschlissig und gegenuber der Messerwelle 14
verdrehfest angeordnet und fixiert ist, sowie einen Antrieb 16 zum rotierenden

Antreiben der Messerwelle 14.

Diese Vorrichtung 10 zeichnet sich erfindungsgemaf dadurch aus, dass das
Kreismesser 15 auf der Messerwelle 14 zwischen einem Anschlag 17 der Messerwelle
14 und einem auf der Seite des freien Endes 18 der Messerwelle 14 angeordneten
Sicherungsmittel 19 gehalten und fixiert ist, wobei wahlweise zwischen dem
Kreismesser 15 und dem Anschlag 17 und/oder zwischen dem Kreismesser 15 und

dem Sicherungsmittel 19 mindestens ein Ausgleichselement 20 angeordnet ist.

Die im Folgenden beschriebenen Merkmale und Weiterbildungen stellen flr sich
betrachtet oder in Kombination miteinander bevorzugte Ausfihrungsformen dar. Es
wird ausdricklich darauf hingewiesen, dass Merkmale, die in den Ansprichen
und/oder der Beschreibung und/oder der Zeichnung zusammengefasst oder in einer
gemeinsamen Ausflhrungsform beschrieben sind, auch funktional eigenstandig die

weiter oben beschriebene Vorrichtung 10 weiterbilden kénnen.

Das Kreismesser 15 weist eine Ausnehmung 21 bzw. einen Durchbruch auf, der zur
Aufnahme der Messerwelle 14 sowie zur Bildung einer Passfeder-Nut-Verbindung 22

mit der Messerwelle 14 ausgebildet ist. In der Figur 1 ist eine einzelne Schneideinheit
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12 dargestellt. Die Vorrichtung 10 umfasst eine Steuerungseinrichtung 23, die mit dem
Antrieb 16 fur die Messerwelle 14 und damit fir das Kreismesser 15 verbunden ist.
Optional (siehe insbesondere Figur 5) kann die Vorrichtung 10 auch zwei
Schneideinheiten 12 umfassen, die vorzugsweise baugleich ausgebildet und im
Wesentlichen spiegelsymmetrisch zu beiden Seiten eines Transportpfads fur die zu
verarbeitenden Produkte beabstandet zueinander angeordnet sind, derart, dass
zwischen den beiden Kreismessern 15 ein Transportpfad fir die zu verarbeitenden
Produkte gebildet ist. Der Einfachheit halber werden fir die entsprechenden
Komponenten beider Schneideinheiten 12 dieselben Bezugsziffern verwendet. Die
Schneideinheiten 12 sind optional jeweils insgesamt verstellbar ausgebildet und
eingerichtet. Mittels (nicht explizit dargestellten) Stellmitteln, die ebenfalls mit der
Steuerungseinrichtung 23 verbunden sein kdnnen, lassen sich z.B. die Messertrager
13 verstellen, um die Distanz und/oder den Winkel der Kreismesser 15 zum zu

verarbeitenden Produkt variabel einstellen zu kdnnen.

In einer nicht explizit dargestellten Ausflhrungsform ist nur ein Ausgleichselement 20
vorgesehen, derart, dass gegen den Anschlag 17 ein Ausgleichselement 20, dann das
Kreismesser 15 und dann das Sicherungsmittel 19 auf der Messerwelle 14
L2aufgefadelt” sind. Das Sicherungsmittel 19 sorgt daftir und ist dazu ausgebildet - in
dieser und in allen anderen Ausfihrungsformen -, die zwischen dem Sicherungsmittel
19 und dem Anschlag 17 befindlichen Komponenten mit einer definierten Spannkraft
bzw. einem definierten Spanndruck zu fixieren. Die Komponenten kénnen direkt auf
der Messerwelle 14 angeordnet sein. In anderen Ausfihrungsformen kénnen die
Komponenten auch auf einer axial/linear auf der Messerwelle 14 bewegbaren Hulse
oder dergleichen angeordnet sein, wobei die Hulse relativ zur Messerwelle 14 gegen

eine Federspannung oder dergleichen bewegbar ausgebildet und eingerichtet ist.

In der Ausfuhrungsform gemaf der Figuren 1 und 2 ist die Messerwelle 14 mit einem
Ende in dem Messertréger 13 gelagert. Das freie Ende 18 der Messerwelle 14 ragt aus
dem Messertrager 13 heraus und weist in Richtung der zu verarbeitenden Produkte. In
der bzw. auf der Messerwelle 14 ist ein Absatz 24 gebildet, der den Anschlag 17 flr
das Kreismesser 15 bildet. Das Kreismesser 15 liegt aber nicht direkt am Anschlag 17
an, sondern an einem Ausgleichselement 20. Am Anschlag 17 liegt das
Ausgleichselement 20 an. An dem Ausgleichselement 20 liegt das Kreismesser 15 an.
Dann folgt wiederum ein Ausgleichselement 20, dass zwischen dem Kreismesser 15

und dem freien Ende 18 der Messerwelle 14 liegt. Die beiden Ausgleichselemente 20
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sowie das Kreismesser 15 werden dann mittels des Sicherungsmittels 19, das eine
einfache Schraube sein kann, gegen den Anschlag 17 gedrtickt gehalten. Beide
Ausgleichselemente 20 sind als flexibles Dichtelement 25, in der gezeigten

Ausfihrungsform als flexibler O-Ring, ausgebildet.

In der Ausfuhrungsform gemag der Figur 2 sind zwei Gleitkérper 26, 27 vorgesehen,
die radial beabstandet zur Messerwelle 14 angeordnet und gegen das Kreismesser 15
drickbar ausgebildet sind. Beide Gleitkérper 26, 27 sind auRerhalb des
Eingriffsbereichs des Kreismessers 15 in das zu verarbeitende Produkt und - da die
Vorrichtung 10 zum Freischneiden von Rickengraten 37 ausgebildet und eingerichtet
ist - oberhalb der Drehachse D der Messerwelle 14 angeordnet. Die Gleitkérper 26, 27
sind auf der dem zu verarbeitenden Produkt zugewandten Innenseite | des
Kreismessers 15 positioniert. Jedem Gleitkdrper 26, 27 ist ein Stellmittel 28, 29
zugeordnet, mittels dem der Gleitkérper 26, 27 bewegbar und insbesondere auf das
Kreismesser 15 zu und von diesem weg verstellbar ist (siehe insbesondere die
Bewegungspfeile in Figur 2). Die Stellmittel 28, 29 sind ebenfalls mit der
Steuerungseinrichtung 23 verbunden. In der dargestellten Ausfihrungsform ist jeder
der beiden Gleitkdrper 26, 27 aktiv steuerbar, und zwar unabhangig voneinander. Das
Ansteuern bezieht sich zum einen auf die Verstellbewegung auf das Kreismesser 15 zu
und von diesem weg. Zum anderen bezieht sich das Ansteuern auf eine Bewegung zur
Positionsveranderung der Gleitkdrper, also zur Verénderung der Anlageposition des
oder jedes Gleitkérpers 26, 27 am Kreismesser 15, durch (nicht explizit dargestellte)
Stellmittel wahlweise radial zur Drehachse D der Messerwelle 14 und/oder um die

Drehachse D der Messerwelle 14 herum.

Eine bevorzugte und in Figur 2 dargestellte Ausflhrungsform der Vorrichtung 10 weist
bei jedem Gleitkoérper 26, 27 mindestens eine Durchgangsbohrung auf, an die ein
Anschlusselement flr Kihimittel anschlieRbar ist. Beispielhaft ist die
Durchgangsbohrung Uber eine Leitung 30, 31 mit einem Wasserreservoir 32, 33
verbunden. Durch (nicht explizit dargestellte) Pumpen oder dergleichen ist das Wasser

in den Kontaktbereich von Gleitkdrper 26, 27 und Kreismesser 15 férderbar.

In den Ausflhrungsformen gemar den Figuren 1 bis 3 ist ein einfaches und mit
Ausnahme der Ausnehmung 21 zur Herstellung des Formschlusses mit der
Messerwelle 14 geschlossenes Kreismesser 15 dargestellt. Innenseite | und

AuRenseite A des Kreismessers 15 weisen in der Kreismesserflache also keine
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Verbindung auf. In der Figur 4 ist ein Kreismesser 15 dargestellt, das zusatzlich zur
Ausnehmung 21 zur Herstellung des Formschlusses mit der Messerwelle 14
mindestens einen weiteren Durchbruch 34 aufweist. Vorzugsweise weist jedes
Kreismesser 15 mehrere zuséatzliche Durchbriiche 34 auf, die als Evolvente oder
ahnlich einer Evolvente ausgebildet sind. Die Durchbriiche 34 liegen alle von der
Schneidkante 35 des Kreismessers 15 beabstandet aulRerhalb des Eingriffsbereiches

des Kreismessers 15 in das zu verarbeitende Produkt.

In der Figur 5 ist ein Kreismesser 15 dargestellt, das eine spezielle
Schneidengeometrie aufweist. Die Schneidkante 35 des Kreismessers 15 umfasst zwei
Fasen 43, 44. Eine der Fasen 43 ist der RlUckengrate 37 zugewandt. Die andere Fase
44 ist dem zu I6ésenden Fleisch zugewandt. Die Fasen 43, 44 kénnen symmetrisch
ausgebildet sein. In der bevorzugten Ausflhrungsform ist die der Rickengrate 37
zugewandte Fase 43 kUrzer ausgebildet als die dem Fleisch zugewandte Fase 44.
Anders ausgedrickt ist die Fasenlinie der Fase 43 ausgehend von der
Schneidkantenspitze kirzer als die Fasenlinie 44, so dass die Fase 44 bzw. der
Fasenwinkel der Fase 44 ,stumpfer® ist als die Fase 43 bzw. der Fasenwinkel der Fase
43,

Die Vorrichtung 10 zum L&sen von Fleisch von einem Gratengerist 11 oder Teilen
davon kann als eigenstandige und separate Einzeleinheit (siehe insbesondere Figuren
1 und 2) eingesetzt und insbesondere in bestehenden Vorrichtungen nachgeristet
werden. Bevorzugt ist die Vorrichtung 10 zum Ldsen von Fleisch von einem
Gratengerust 11 oder Teilen davon aber Bestandteil einer Vorrichtung 36 zum
automatischen Verarbeiten von Produkten der Nahrungsmittel verarbeitenden

Industrie.

Die dargestellte Vorrichtung 10 ist zum Verarbeiten von geschlachteten, in ihrer
Bauchhdhle gedffneten und entweideten Fischen ausgebildet und eingerichtet.
Genauer dient die dargestellte Vorrichtung 36 zum Freischneiden von Rickengraten
37, also zum Ldsen der Fischfilets vom Gratengerust 11. Die Vorrichtung 36 umfasst
eine Transporteinheit 38, ausgebildet und eingerichtet zum Transportieren der zu
verarbeitenden Produkte in Transportrichtung T entlang eines Transportpfads durch
mindestens eine Bearbeitungsstation 39, mindestens eine Bearbeitungsstation 39 zum

Verarbeiten der Produkte, namlich eine Vorrichtung 10 zum L&sen von Fleisch von
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einem Gratengerust 11 oder Teilen davon, sowie eine Steuerungseinrichtung 23 zum

Steuern der Transporteinheit 38 und der oder jeder Bearbeitungsstation 39.

Diese Vorrichtung 36 zeichnet sich erfindungsgemaf dadurch aus, dass die
Vorrichtung 10 zum Lésen nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 15
ausgebildet und eingerichtet ist. Die Vorrichtung 36 kann weitere
Bearbeitungsstationen umfassen, so dass eine schrittweise Verarbeitung der Produkte
entlang des Transportpfads gewahrleistet ist. Die Transporteinheit 38 umfasst
vorzugsweise eine umlaufend angetriebene Transportkette 40, an der mehrere
Transportsattel 41 zum Aufnehmen und Halten der zu verarbeitenden Produkte
wahrend der Verarbeitung an den unterschiedlichen Bearbeitungsstationen 39

angeordnet sind.

Im Folgenden wird das Verfahrensprinzip anhand der Zeichnung naher erlautert.

Das Ausflhrungsbeispiel wird anhand der Zeichnung flr das Freischneiden von
Ruckengraten eines geschlachteten, in der Bauchhéhle gedffneten und entweideten
Fisches beschrieben. Zunéchst werden die zu verarbeitenden Produkte, in diesem Fall
die Fische, mittels einer Transporteinheit 38 entlang eines Transportpfads in den
Bereich mindestens einer Bearbeitungsstation 39 und durch diese hindurch
transportiert. In der Bearbeitungsstation 39 werden die Fische verarbeitet, indem
Fleisch mittels einer Vorrichtung 10 zum L&ésen von Fleisch von einem Gréatengerust 11
oder Teilen davon vom Gréatengerust 11 geldst werden. Beispielhaft werden die Fische,
die auf dem Transportsattel 41 gehalten werden, durch die Vorrichtung 10 zum Lésen
des Fleisches transportiert. Dazu passieren die Fische die Vorrichtung 10 zum Lésen
zwischen zwei Kreismessern 15, die zu beiden Seiten der Rickengréaten 37 platziert
sind. Durch den Transport der Fische in Transportrichtung T einerseits und das
Rotieren der Kreismesser 15 andererseits wird das Fleisch von den Rlckengraten 37
geldst. Zum automatischen Ausflhren der Verarbeitung werden die einzelnen
Verfahrensschritte mittels einer Steuerungseinrichtung 23 gesteuert. Die Kreismesser
15 der Vorrichtung 10 zum Lésen des Fleisches werden unabhangig von der
Steuerungseinrichtung 23 beim Ausfihren des Léseschrittes bezlglich der Position
zum Gratengerust 11 durch eine eine Ausgleichsbewegung des Kreismessers 15 auf
einer Messerwelle 14 zulassenden Lagerung des Kreismessers 15 auf der
Messerwelle 14 passiv durch das zu verarbeitende Produkt gesteuert. Zunéachst
werden die Kreismesser 15 in ihre Schneidposition méglichst nahe an die

Ruckengraten 37 bewegt. Wahrend der Bewegung in Transportrichtung T gleiten die
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Kreismesser 15 auf den Rickengraten 37 entlang und werden ggf. durch die
Ruckengraten 37 ausgelenkt. Diese passive Steuerung der Kreismesser 15 ist méglich,

da die Kreismesser 15 kippbar auf der Messerwelle 14 gelagert sind.

Vorzugsweise werden die Kreismesser 15 zusétzlich zur passiven Steuerung durch
mindestens einen Gleitkdrper 26, 27 beim Lésen des Fleisches vom Gréatengerust 11
aktiv gesteuert, indem der oder jeder Gleitkérper 26, 27 aktiv und mit einstellbarem
Druck von einer dem zu verarbeitenden Produkt zugewandten Innenseite | des
Kreismessers 15 gegen das Kreismesser 15 gedrickt wird. Durch das Drlcken der
Gleitkdrper 26, 27 von innen gegen das Kreismesser 15 oberhalb der Drehachse D der

Messerwelle kippen die Kreismesser 15 naher an die Ruckengréten 37 heran.

Optional kénnen zwei oder mehr Gleitkérper 26, 27 fur jedes Kreismesser 15 separat
zueinander angesteuert werden, um an unterschiedlichen Positionen des Kreismessers
15 in Kontakt mit diesem gebracht zu werden. Insbesondere wéhrend der Verarbeitung
werden die Kontaktflachen zwischen dem oder jedem Gleitkdrper 26, 27 und dem

Kreismesser 15 gekuhlt.

Die Kontaktflachen zwischen dem Gleitkdrper 26, 27 und dem Kreismesser 15 kénnen
ortsfest sein, also sich stets an derselben Position befinden. Optional kann die Position
jedes Gleitkérpers 26, 27 vor und/oder wahrend der Verarbeitung zur Verénderung der
Position der Kontaktfldche zwischen dem Gleitkérper 26, 27 und dem Kreismesser 15
radial zu einer Drehachse D der Messerwelle 14 und/oder um die Drehachse D der

Messerwelle 14 herum verandert werden.

Besonders bevorzugt wird das Verfahren mit einer Vorrichtung 10, 36 nach einem oder

mehreren der Anspriche 1 bis 17 ausgefthrt.
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Anspruche
1. Vorrichtung (10), ausgebildet und eingerichtet zum Lésen von Fleisch von

einem Gréatengerust (11) oder Teilen davon, umfassend mindestens eine
Schneideinheit (12), die mindestens einen Messertréger (13) mit einer drehbar
im Messertrager (13) gelagerten Messerwelle (14) umfasst, wobei auf der
Messerwelle (14) ein Kreismesser (15) formschllssig und gegentber der
Messerwelle (14) verdrehfest angeordnet und fixiert ist, sowie einen Antrieb
(16) zum rotierenden Antreiben der Messerwelle (14), dadurch
gekennzeichnet, dass das Kreismesser (15) auf der Messerwelle (14)
zwischen einem Anschlag (17) der Messerwelle (14) und einem auf der Seite
des freien Endes (18) der Messerwelle (14) angeordneten Sicherungsmittel
(19) gehalten und fixiert ist, wobei wahlweise zwischen dem Kreismesser (15)
und dem Anschlag (17) und/oder zwischen dem Kreismesser (15) und dem

Sicherungsmittel (19) mindestens ein Ausgleichselement (20) angeordnet ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung (10) zwei Schneideinheiten (12) umfasst, die vorzugsweise
baugleich ausgebildet und im Wesentlichen spiegelsymmetrisch zu beiden
Seiten eines Transportpfad fur die zu verarbeitenden Produkte beabstandet
zueinander angeordnet sind, derart, dass zwischen den beiden Kreismessern

(15) ein Transportpfad fur die zu verarbeitenden Produkte gebildet ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
oder jedes Ausgleichselement (20) ein flexibles Dichtelement (25),

vorzugsweise ein flexibler O-Ring, ist.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anschlag (17) fur das Kreismesser (15) durch einen
Absatz (24) in der Messerwelle (14) gebildet ist.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Kreismesser (15) und das oder jedes
Ausgleichselement (20) mittels des Sicherungsmittels (19) gegen den

Anschlag (17) gedrickt gehalten ist.
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Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Gleitkdrper (26, 27) vorgesehen ist, der
radial beabstandet zur Messerwelle (14) angeordnet und gegen das

Kreismesser (15) drlckbar ausgebildet ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der oder
jeder Gleitkorper (26, 27) auf der dem zu verarbeitenden Produkt

zugewandten Innenseite (1) des Kreismessers (15) positioniert ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
oder jeder Gleitkdrper (26, 27) auerhalb des Eingriffsbereiches des
Kreismessers (15) in das zu verarbeitende Produkt, vorzugsweise unterhalb
der Drehachse (D) der Messerwelle (14), zur Anlage an der dem zu
verarbeitenden Produkt zugewandten Innenseite (I) des Kreismessers (15)

angeordnet ist.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der Anspriche 6 bis 8, dadurch

gekennzeichnet, dass der oder jeder Gleitkdrper (26, 27) aktiv steuerbar ist.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der Anspriche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens zwei Gleitkérper (26, 27) vorgesehen sind,

die unabhangig voneinander ansteuerbar sind.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der Anspriche 6 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der oder jeder Gleitkdrper (26, 27) mindestens eine
Durchgangsbohrung aufweist, an die ein Anschlusselement flr Kihlmittel

anschlielbar ist.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der Anspriche 6 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der oder jeder Gleitkérper (26, 27) bewegbar
ausgebildet und eingerichtet ist, derart, dass die Anlageposition des oder

jedes Gleitkérpers (26, 27) am Kreismesser (15) variabel verstellbar ist.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 12, dadurch

gekennzeichnet, dass das oder jedes Kreismesser (15) zuséatzlich zur



10

15

20

25

30

35

WO 2024/068356 PCT/EP2023/075750

14.

15.

16.

17.

18.

-19 -

Ausnehmung (21) zur Herstellung des Formschlusses mit der Messerwelle

(14) mindestens einen weiteren Durchbruch (34) aufweist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass jedes
Kreismesser (15) mehrere zusatzliche Durchbriiche (34) aufweist, die als

Evolvente oder &hnlich einer Evolvente ausgebildet sind.

Vorrichtung (10) nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Schneidkante (35) jedes Kreismessers (15) zwei
Fasen (43, 44) aufweist, wobei die dem zu I6senden Fleisch zugewandte Fase

(44) langer ist als die dem Fleisch abgewandte Fase (43).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 15, dadurch

gekennzeichnet, dass sie eine Steuerungseinrichtung (23) umfasst.

Vorrichtung (10) zum automatischen Verarbeiten von Produkten der
Nahrungsmittel verarbeitenden Industrie, insbesondere zum Verarbeiten von
geschlachteten, in der Bauchhéhle geéffneten und entweideten Fischen,
umfassend eine Transporteinheit (38), ausgebildet und eingerichtet zum
Transportieren der zu verarbeitenden Produkte in Transportrichtung T entlang
eines Transportpfads durch mindestens eine Bearbeitungsstation (39),
mindestens eine Bearbeitungsstation (39) zum Verarbeiten der Produkte,
namlich eine Vorrichtung (10) zum L&sen von Fleisch von einem Gratengerust
(11) oder Teilen davon, sowie eine Steuerungseinrichtung (23) zum Steuern
der Transporteinheit (38) und der oder jeder Bearbeitungsstation (39),
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (10) zum Lésen nach

einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 16 ausgebildet und eingerichtet ist.

Verfahren zum automatischen Verarbeiten von Produkten der Nahrungsmittel

verarbeitenden Industrie, insbesondere zum Verarbeiten von geschlachteten,

in der Bauchhdhle gedffneten und entweideten Fischen, gekennzeichnet

durch die Schritte:

- Transportieren der zu verarbeitenden Produkte entlang eines
Transportpfads in den Bereich mindestens einer Bearbeitungsstation (39)

und durch diese hindurch mittels einer Transporteinheit (38)
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- Verarbeiten der Produkte in der Bearbeitungsstation (39) mittels
derselben,

- indem Fleisch mittels einer Vorrichtung (10) zum L&sen von Fleisch von
einem Gréatengerust (11) oder Teilen davon vom Gréatengerust (11) geldst
wird, wobei

- die Verfahrensschritte zum automatischen Ausfuhren mittels einer
Steuerungseinrichtung (23) gesteuert werden, und

- ein Kreismesser (15) der Vorrichtung (10) zum Ldsen des Fleisches
unabhéngig von der Steuerungseinrichtung (23) beim Ausflhren des
Léseschrittes bezlglich seiner Position zum Gratengerust (11) durch eine
eine Ausgleichsbewegung des Kreismessers (15) auf einer Messerwelle
(14) zulassenden Lagerung des Kreismessers (15) auf der Messerwelle

(14) passiv durch das zu verarbeitende Produkt gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass das Kreismesser
(15) zusétzlich zur passiven Steuerung durch mindestens einen Gleitkérper
(26, 27) beim Ldsen des Fleisches vom Gréatengerust (11) aktiv gesteuert
wird, indem der oder jeder Gleitkérper (26, 27) aktiv und mit einstellbarem
Druck von einer dem zu verarbeitenden Produkt zugewandten Innenseite (1)

des Kreismessers (15) gegen das Kreismesser (15) gedrickt wird.

Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
oder mehr Gleitkérper (26, 27) separat zueinander angesteuert werden, um an
unterschiedlichen Positionen des Kreismessers (15) in Kontakt mit diesem

gebracht zu werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 18 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kontaktflache zwischen dem oder jedem Gleitkérper
(26, 27) und dem Kreismesser (15) mindestens wahrend der Verarbeitung

gekuhlt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 18 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, dass die Position jedes Gleitkérpers (26, 27) vor und/oder
wahrend der Verarbeitung zur Veréanderung der Position der Kontaktflache

zwischen dem Gleitkérper (26, 27) und dem Kreismesser (15) radial zu einer



WO 2024/068356 PCT/EP2023/075750

23.

-21 -

Drehachse (D) der Messerwelle (14) und/oder um die Drehachse (D) der

Messerwelle (14) herum verandert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 18 bis 22, dadurch
gekennzeichnet, dass es mit einer Vorrichtung (10, 36) nach einem oder

mehreren der Anspriche 1 bis 17 ausgefuhrt wird.
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