EP 2 587 927 B9

(19)

(12)

(15)

(48)

(45)

(21)

(22)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 587 927 B9

KORRIGIERTE EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Korrekturinformation:
Korrigierte Fassung Nr. 1
Korrekturen, siehe
Beschreibung Abschnitt(e) 17, 38

(W1 B1)

Corrigendum ausgegeben am:
03.12.2014 Patentblatt 2014/49

Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:

04.06.2014 Patentblatt 2014/23
Anmeldenummer: 11748643.1

Anmeldetag: 23.08.2011

(51) IntClL:

A22C 21/00 (2006.0%)

(86) Internationale Anmeldenummer:

PCT/EP2011/064484

(87) Internationale Veréffentlichungsnummer:

WO 2012/041610 (05.04.2012 Gazette 2012/14)

(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM VOLLSTANDIGEN LOSEN ZUMINDEST EINES TEILS
DES BRUSTKNORPELS VON EINER VOM BRUSTFLEISCH BEFREITEN GEFLUGELKARKASSE

DEVICE AND METHOD FOR COMPLETELY REMOVING AT LEAST ONE PART OF THE BREAST
CARTILAGE FROM A POULTRY CARCASS THAT IS FREE OF BREAST MEAT

DISPOSITIF ET PROCEDE DESTINE A DETACHER INTEGRALEMENT AU MOINS UNE PARTIE
DU CARTILAGE DE POITRINE A PARTIR D'UNE CARCASSE DE VOLAILLE LIBEREE DE SON

BLANC

(84)

(30)

(43)

(73)

Benannte Vertragsstaaten:

AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

Prioritat: 30.09.2010 DE 102010047660

Veroffentlichungstag der Anmeldung:
08.05.2013 Patentblatt 2013/19

Patentinhaber: Nordischer Maschinenbau
Rud. Baader GmbH + Co. KG
23560 Liibeck (DE)

(72) Erfinder: LANDT, Andreas

23554 Liibeck (DE)

(74) Vertreter: Stork Bamberger

Patentanwalte
Postfach 73 04 66
22124 Hamburg (DE)

(56) Entgegenhaltungen:

DE-U1-202009 017 070
US-B1- 6 283 847

US-A1-2010 081 366

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 587 927 B9 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung, ausgebildet und eingerichtet zum vollsténdigen L6-
sen zumindest eines Teils des Brustknorpels von einer
vom Brustfleisch befreiten Gefliigelkarkasse, umfassend
einen zumindest einen Stlitzkérper zum Aufnehmen und
Fixieren der Gefligelkarkasse aufweisenden Transport-
forderer zum Foérdern der Gefligelkarkasse in eine
Transportrichtung T, ein Schneidmittel zum Trennen des
Brustknorpels oder Teilen davon von der Gefligelkar-
kasse und eine Steuereinrichtung zum Steuern des
Schneidmittels. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein
Verfahren zum vollstdndigen Lésen zumindest eines
Teils des Brustknorpels von einer vom Brustfleisch be-
freiten Gefligelkarkasse.

[0002] Solche Vorrichtungen und Verfahren kommen
insbesondere in der Fleisch und Geflligel verarbeitenden
Industrie zum Einsatz. Aus dem Stand der Technik bzw.
genauer aus der Praxis sind Vorrichtungen bzw. Verfah-
ren mit den Merkmalen der Oberbegriffe der Anspriiche
1 bzw. 13 bekannt. Beider Verarbeitung von Fleisch/Ge-
fligel werden zunachst die fir die Produktion von Nah-
rungsmitteln relevanten Fleischteile von der Gefliigelkar-
kasse geldst und diese abgeldsten Fleischteile anschlie-
Rend weiteren Bearbeitungsstationen manuell oder au-
tomatisch innerhalb einer Bearbeitungslinie zugefiihrt.
Dabei wird insbesondere zunachst das Brustfleisch von
der Geflligelkarkasse abgeldst, die Gefligelkarkasse al-
so vom Brustfleisch befreit. Die vom Brustfleisch befreite
Gefligelkarkasse umfasstim Wesentlichen einen Gefli-
gelkdérper mit den entsprechenden Knochenteilen, wie
Rippen bzw. Rippenbdgen, Brustbein (Sternum), eine
zwischen den Rippen bzw. Rippenbdgen liegende Ge-
fligelkarkassenhaut, die Bestandsteil der gesamten Ge-
fligelkarkasse ist, und den mit dem Brustbein verbunde-
nen Brustknorpel. Anders ausgedriickt bildet der Brust-
knorpel eine Art Fortsatz des Brustbeins.

[0003] Aufgrund der wirtschaftlichen Bedeutung des
Brustknorpels als Rohstoff, beispielsweise flir die phar-
mazeutische und kosmetische Industrie, besteht ein In-
teresse daran, den Brust-knorpel von der restlichen Ge-
fligelkarkasse abzutrennen und separat zu sammeln.
Gemal der bekannten Vorrichtung zur Abtrennung des
Brustknorpels wird die Gefligelkarkasse auf einem
Stitzkorper eines Transportforderers fixiert und zu den
einzelnen Bearbeitungsstationen, u.a. einem Schneide-
lement beférdert. Mittels des Schneidelementes erfolgt
zumindest eine teilweise Trennung von Brustknorpel und
Brustbein, so dass der Brustknorpel in einer weiteren Be-
arbeitungsstation durch manuelles oder automatisches
Eingreifen, beispielsweise durch Reiflen noch vorhan-
dener Verbindungen zwischen Brustknorpel und Gefli-
gelkarkasse, endgliltig abgetrennt werden kann.

[0004] Derartige Verfahren und Vorrichtungen weisen
jedoch den Nachteil auf, dass beim Trenn- bzw.
Abreillvorgang neben dem eigentlichen Brustknorpel
Teile des kndchernen Brustbeins oder Teile der Gefli-
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gelkarkasse am Brustknorpel verbleiben. Die von der Ge-
fligelkarkasse abgetrennten Teile bestehen folglich
nichtausschlief3lich bzw. zu einem iberwiegenden Anteil
aus dem eigentlichen Brustknorpel, sondern enthalten
einen unerwunscht hohen Anteil weiterer Bestandteile.
Aufgrund derim Vergleich zu den Knochenbestandteilen
der Gefligelkarkasse relativ geringen Dichte des Brust-
knorpelmaterials wirken sich diese am Brustknorpel ver-
bleibende Restteile der Geflugelkarkasse und/oder des
Brustbeins besonders negativ hinsichtlich des Reinheits-
grades der abgetrennten Brustknorpel aus, wobei dieser
das Massenverhaltnis zwischen tatsachlichem Brust-
knorpelmaterialanteil und Fremdmaterial definiert.
[0005] Das Dokument US2010/081366 offenbart eine
Vorrichtung, ausgebildet und eingerichtet zum vollstan-
digen Losen zumindest eines Teils des Brustknorpels
von einer vom Brustfleisch befreiten Gefliigelkarkasse,
umfassend einen zumindest einen Stltzkoérper zum Auf-
nehmen und Fixieren der Gefligelkarkasse aufweisen-
den Transportférderer zum Férdern der Gefligelkarkas-
sein eine Transportrichtung, ein Schneidmittelzum Tren-
nen des Brustknorpels oder Teilen davon von der Gefli-
gelkarkasse und eine Steuereinrichtung zum Steuern
des Schneidmittels,

wobei der Transportférderer mit jedem Stltzkdrper der-
art ausgerichtet und angetrieben ist, dass eine auf dem
Stutzkorper anzuordnende Gefliigelkarkasse mit ihrer
Verbindungslinie zwischen dem Brustbein und dem
Brustknorpel parallel zu der Transportrichtung orientiert
ist,

wobei das Schneidmittel zum Langseinschneiden der
Gefliigelkarkasse zumindest entlang eines Teilab-
schnitts beidseits des Brustknorpels ausgebildet und ein-
gerichtet ist,

und wobei das Schneidmittel zum Querschneiden eines
Verbindungsbereiches zwischen dem Brustknorpel und
dem Brustbein unter vollstdndiger Ablésung des Brust-
knorpels von der Gefliigelkarkasse ausgebildet und ein-
gerichtet ist.

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zu schaffen, die ein zuverlassiges
und préazises Abtrennen des Brustknorpels von der Ge-
fligelkarkasse gewahrleistet. Des Weiteren ist es Auf-
gabe der vorliegenden Erfindung, ein entsprechendes
Verfahren vorzuschlagen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den eingangs genannten Merkmalen dadurch geldst,
dass der Transportférderer mit dem oder jedem Stitz-
korper derart ausgerichtet und angetrieben ist, dass eine
auf dem Stutzkorper anzuordnende Gefliigelkarkasse
mit ihrer Verbindungslinie zwischen dem Brustbein und
dem Brustknorpel parallel zu der Transportrichtung T ori-
entiert ist, das Schneidmittel ein Doppelmesser umfasst,
das zum Langseinschneiden der Gefligelkarkasse zu-
mindest entlang eines Teilabschnitts beidseits des Brust-
knorpels und/oder beidseits des Brustbeins ausgebildet
und eingerichtet ist, und das Schneidmittel ein dem Dop-
pelmesser nachgeordnetes Trennelement umfasst, das
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zum Querschneiden eines Verbindungsbereiches zwi-
schen dem Brustknorpel und dem Brustbein unter voll-
sténdiger Ablésung des Brustknorpels von der Gefligel-
karkasse ausgebildet und eingerichtet ist. Durch die Ori-
entierung der Gefliigelkarkasse bezuglich der Verbin-
dungslinie zwischen Brustbein und dem Brustknorpel der
Geflugelkarkasse in paralleler Richtung zu der Transpor-
trichtung T in Verbindung mit dem Doppelmesser ist es
moglich, die Gefligelkarkasse seitlich des Brustknorpels
prazise mit einem doppelten Langsschnitt zu versehen.
Das erfindungsgemafie Doppelmesser ermdglicht in ei-
ner Art Vorschnitt das Trennen des Brustknorpels von
der Geflugelkarkasse gleichzeitig zu beiden Seiten des
Brustknorpels. Mit anderen Worten ist das Doppelmes-
ser zum Langsschneiden auf beiden Seiten des Brust-
knorpels ausgebildet, so dass die Gefligelkarkasse
beidseits, d.h. unmittelbar im Grenzbereich zwischen
Brustknorpel und Gefliigelkarkasse, vollstandig einge-
schnitten wird. Durch diesen Vorschnitt wird uner-
wlnschtes Material seitlich des Brustknorpels zuverlas-
sig abgetrennt, ohne jedoch den Brustknorpels bereits
vollstdndig von der Gefligelkarkasse zu l6sen. Die
(Quer-)Verbindung zwischen dem Brustknorpel und dem
Brustbein bleibt zundchst unversehrt und stellt folglich
nach dem Langseinschnitt die einzig noch bestehende
Verbindung des Brustknorpels mit dem Brustbein dar.
Zur endgliltigen Trennung des Brustknorpels oder Teilen
davon ist das erfindungsgeméafie Trennelement vorge-
sehen, das in Transportrichtung T hinter dem Doppel-
messer angeordnet ist. Die erfindungsgemaRe Ausbil-
dung der Vorrichtung ermdglicht das vollautomatische
und zuverlassige Trennen des Brustknorpels (oder Tei-
len davon) von der Gefliigelkarkasse, wobei das Brust-
bein an der Gefligelkarkasse verbleiben kann.

[0008] Eine zweckmaRige Ausgestaltung der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Doppelmes-
ser aus einer Warteposition in eine Schneidposition und
zurlick bewegbar angeordnet ist. Mit anderen Worten ist
das Doppelmesser gemaR dieser zweckmaRigen Aus-
gestaltung der Erfindung nicht feststehend ausgebildet,
sondern zwischen der Warteposition und der Schneid-
position hin und her bewegbar. In der Warteposition
kommt das Doppelmesser nicht in Eingriff mit der Gefli-
gelkarkasse bzw. dieses ist so positioniert, dass eine Be-
rihrung des Doppelmessers mit der Geflligelkarkasse
sicher vermieden wird. Zum Langseinscheiden der Ge-
fligelkarkasse wird das Doppelmesser in die Schneid-
position bewegt, in der das Doppelmessers mit der Ge-
fligelkarkasse in Eingriff gelangt, so dass das Doppel-
messer in die Geflligelkarkasse eindringen kann. Aufdie-
se Weise lassen sich Schnittbeginn und/oder Schnitten-
de und somit die Schnittldnge der Langsschnitte prazise
und exakt steuern. Bevorzugtist das Doppelmessernach
dem Bewegen in die Schneidposition zumindest wah-
rend des Vorgangs des Langseinschneidens ortfest, d.
h. das Doppelmesser verharrt wahrend des Schneidvor-
gangs in ein- und derselben Position.

[0009] Bevorzugt erfolgt das Langseinschneiden der
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Gefliigelkarkasse zumindest entlang des Teilabschnitts
beidseits des Brustknorpels und/oder beidseits des
Brustbeins. Dies ist besonders vorteilhaft, da die Schnitt-
lange der Langsschnitte frei wahlbar variiert werden
kann. So ist es einerseits mdglich, die Schnittlange der
Langsschnitte an die anatomischen Gegebenheiten der
Gefligelkarkasse optimal anzupassen. Andererseits ist
durch die Festlegung der Schnittlange die GroR3e eines
Verbindungssteges variierbar, iber den der Brustknorpel
bzw. das Brustbein mit der Gefligelkarkasse nach dem
Langseinscheiden verbunden ist. Je gréRer dieser Be-
reich ausfallt, d.h. je kiirzer der durch das Doppelmesser
verursachte Langsschnittist, desto fester ist die weiterhin
bestehende seitliche Verbindung zwischen dem Brust-
knorpel bzw. dem Brustbein und der Gefliigelkarkasse
und umgekehrt.

[0010] Durch die Wahl einer entsprechenden Schnitt-
lange des mittels des Doppelmessers durchgefiihrten
Doppelschnitts Iasst sich sicherstellen, dass eine durch
das nachgeordnete Trennmesser auf den Verbindungs-
bereich zwischen dem Brustknorpel und dem Brustbein
einwirkende Kraft nicht zu einem unkontrollierten Ein-
oder AbreiRen der Verbindungsstege im seitlichen Teil-
bereich zwischen dem Brustbein bzw. dem Brustknorpel
und der Geflugelkarkasse fiihrt, was in Summe einen
erhéhten Fremdmaterialanteil am Brustknorpel und folg-
lich einen geringeren Reinheitsgrad des abgetrennten
Brustknorpels zur Konsequenz hatte.

[0011] Die Schnittlange ist vorzugsweise jedoch min-
destens so lang gewahlt, dass beim anschlieenden
Querschneiden mittels des Trennelements keine Teile
des Brustbeins am Brustknorpel verbleiben. So wird eine
zuverlassige und exakte Abtrennung des Brustknorpels
von der Gefligelkarkasse erzielt, ohne dass uner-
wiinschte Restteile der Geflligelkarkasse nach dem voll-
stéandigen Lésen des Brustknorpels von der Geflligelkar-
kasse an dem abgetrennten Brustknorpel verbleiben.
[0012] Das Langseinschneiden erfolgt daher im We-
sentlichen durch die mittels des Transportforderers in
Transportrichtung T relativ zu dem in der Schneiposition
befindlichen Doppelmesser bewegte Gefliigelkarkasse.
Mit anderen Worten ist das Doppelmesser in der
Schneidposition ortsfest, wahrend die Gefliigelkarkasse
relativ dazu in Transportrichtung T an dem Doppelmes-
ser vorbeibewegt wird. So wird die ohnehin erforderliche
Bewegung der Gefliigelkarkasse zum Férdern derselben
in die Transportrichtung T zugleich zu dem Langsein-
schneiden der Gefliigelkarkasse genutzt. Alternativ ist
es auch moglich, dass Doppelmesser in der Schneidpo-
sition in oder entgegen der Transportrichtung T beweg-
bar auszubilden, so dass das Léngseinschneiden durch
die Bewegung des Doppelmessers entgegen der Trans-
portrichtung T das Langseinschneiden zusétzlich unter-
stutzt wird. GemaR dieser Alternative kann das Langs-
einschneiden der Gefliigelkarkasse auch bei voriiberge-
hendem Stillstand des Transportforderers erfolgen.
Selbstverstandlich ist es auch mdglich, das Doppelmes-
ser ausschlieBlich in eine Richtung senkrecht zur Trans-
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portrichtung T an die Gefligelkarkasse heranzubewe-
gen.

[0013] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass das Doppelmesser zu-
mindest zwei voneinander beabstandete Einzelmesser
umfasst, wobei die Einzelmesser zumindest im Wesent-
lichen parallel zueinander ausgerichtet sind. Mittels der
Einzelmesser wird die Gefligelkarkasse in einem einzi-
gen Arbeitsgang beidseitig mit den Langsschnitten ver-
sehen. Die parallele Ausrichtung der Einzelmesser ga-
rantiert ein symmetrisches Schnittbild bezliglich der eine
Symmetrieebene bildenden Verbindungslinie zwischen
dem Brustknorpel und dem Brustbein. Selbstverstand-
lich kénnen die Einzelmesser auch zueinander geneigt
angeordnet sein.

[0014] GemaR einer weiter bevorzugten Ausbildung
der Erfindung ist der Abstand der Einzelmesser einstell-
bar, so dass der Abstand der Einzelmesser an die ana-
tomischen Gegebenheiten der Gefligelkarkasse, bei-
spielsweise die Breite des Brustbeins bzw. des Brust-
knorpels, optimal anzupassen ist.

[0015] Eine weitere zweckmaRige Ausbildung der Er-
findung ist dadurch gekennzeichnet, dass dem Doppel-
messer eine korrespondierende Gegenlage zugeordnet
ist. Mittels der Gegenlage wird eine exakte und prazise
Schnittflihrung beim Léangseinschneiden durch das Dop-
pelmesser gewahrleistet, indem ein Ausweichen bzw.
Auswoélben der Gefligelkarkasse beim Langseinschnei-
den sicher vermieden wird. Ein weiterer Vorteil der Ge-
genlage besteht darin, dass indirekt die Standzeit des
Doppelmessers erhoht werden kann, bevor dieses auf-
grund von Abnutzungserscheinungen an Scharfe verliert
und ausgetauscht werden muss. Aufgrund der Gegen-
lage wird ein EinreilRen beim Vorgang des Langsein-
schneidens auch bei bereits stumpfem Doppelmesser
zuverldssig vermieden.

[0016] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform ist die Gegenlage integraler Bestandteil des
Stutzkorpers. Dies ermdglicht eine besonders kompakte
und einfache Ausbildung der Gegenlage, da die Gegen-
lage als eine korrespondieren Ausnehmung unmittelbar
in den die Gefligelkarkasse fixierenden Stltzkorper in-
tegriert ist.

[0017] Eine weitere zweckmaRige Ausgestaltung der
Erfndung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Trenn-
element aus einer Warteposition in eine Trennposition
und zuriick bewegbar angeordnet ist. Auf diese Weise
kann prazise festgelegt werden, an welcher exakten Stel-
le der Verbindungsbereich zwischen dem Brustknorpel
und dem Brustbein getrennt werden soll. In der Warte-
position kommt das Trennelement nicht mit dem Verbin-
dungsbereich zwischen dem Brustbein und dem Brust-
knorpel in Bertihrung. Sobald die Getliigelkarkasse so-
weit mittels des Transportforderers in die Transportrich-
tung T geférdert worden ist, dass der Verbindungsbe-
reich zwischen dem Brustbein und dem Brustknorpel in
einer geeignete Trennposition zum vollstandigen Abl6-
sen des Brustknorpels von der Gefliigelkarkasse positi-
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oniert ist, wird das Trennelement durch eine Art "Hack-
bewegung" aus der Warteposition in die Trennposition
bewegt. In der Trennposition kommt das Trennelement
mit dem Verbindungsbereich zwischen dem Brustknor-
pel und dem Brustbein in Eingriff, so dass dieser Verbin-
dungsbereich durch Querschneiden durchtrennt wird.
[0018] Eine weitere zweckmaRige Ausgestaltung der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Trenn-
elements derart bewegbar angeordnet ist, dass das
Trennelement beim Bewegen aus der Warteposition in
die Trennposition eine zur Transportrichtung T senkrech-
te Bewegungsrichtung aufweist. Dies ist besonders vor-
teilhaft, da die Schnittgeschwindigkeit beim Querschnei-
den des Verbindungsbereiches zwischen dem Brust-
knorpel und dem Brustbein unabhangig von der Trans-
portgeschwindigkeit des Transportférderers T ist.
[0019] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindungistdas Trennelementderartbewegbar
angeordnet ist, dass das Trennelement beim Bewegen
aus der Warteposition in die Trennposition eine in die
Transportrichtung T gerichtete Bewegungsrichtung auf-
weist, die um einen Winkel a gegentiber einer Senkrech-
ten zu der Transportrichtung T geneigt ist. Der Winkel o
umfasst bevorzugt einen Bereich von 0 < o < 90°. Dies
bietet den Vorteil, dass das Quereinschneiden mittels
des Trennelements zumindest mit einer Teilkomponente
in Richtung der Transportrichtung T erfolgt. Das Trenn-
element wird also beim Bewegen aus der Warteposition
indie Trennposition mindestens bezuiglich einer Teilkom-
ponente in Richtung der Transportrichtung T bewegt.
Aufgrund dieser Mitbewegung wird ein Abbremsen der
Gefliigelkarkasse bzw. ein dadurch méglicherweise ver-
ursachtes Verrutschten auf dem Stiltzkorper vermieden.
Weiter werden die auf das Trennelement in Transport-
richtung T aufgrund der Weiterbewegung der Gefliigel-
karkasse einwirkenden Kraftkomponenten weitestge-
hend minimiert.

[0020] Vorteilhafterweise ist das Trennelement
schwenkbar um eine Drehachse D angeordnet. Dies bie-
tet den Vorteil, dass der beim Querschneiden des Ver-
bindungsbereichs zwischen dem Brustknorpel und dem
Brustbein entstehende Schnittverlauf im Wesentlichen
kreisbogenférmig ist. So tritt das Trennelement beim
Schwenken um die Drehachse D zunéchst im Wesentli-
chen senkrecht in den Verbindungsbereich ein, d.h. das
Trennelement weist zu Beginn des Quereinschneidens
ausschlief3lich eine Komponente senkrechtzu der Trans-
portrichtung T auf. Im Verlauf der weiteren Schwenkbe-
wegung nimmt diese Komponente in Transportrichtung
T aufgrund der Schwenkbewegung weiter zu. Mit ande-
ren Worten andert sich der Winkel a. gegenuber einer
Senkrechten zu der Transportrichtung T kontinuierlich
mit der Schwenkbewegung. Durch die kontinuierliche
Veranderung des Winkels o erhdht sich vorteilhafterwei-
se mit fortschreitendem Querschneiden auch die Ge-
schwindigkeitskomponente des Trennelements in die
Transportrichtung T. Mit anderen Worten wandert das
Trennelement mit der Gefliigelkarkasse mit, wobei sich
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mit tieferem Eindringen des Trennelements in den Ver-
bindungsbereich auch die Geschwindigkeitskomponen-
te des Trennelements in die Transportrichtung T konti-
nuierlich erhoéht. Auf diese Weise wird ein Abbremsen
der Gefligelkarkasse und folglich ein mégliches Verrut-
schen oder Stauchen der Gefligelkarkasse auf dem
Stutzkorper zuverlassig vermieden und eine prazise und
exakte Schnittflihrung gewahrleistet.

[0021] Des Weiteren wird die Aufgabe durch ein ent-
sprechendes Verfahren geldst, umfassend die Schritte:
Transportieren der Gefllgelkarkasse in eine Transport-
richtung T mittels eines mindestens einen Stltzkdrper
zum Aufnehmen und Fixieren der Geflligelkarkasse auf-
weisenden Transportférderers, derart, dass eine Verbin-
dungslinie zwischen dem Brustbein und dem Brustknor-
pel der Gefligelkarkasse parallel zu der Transportrich-
tung T orientiert ist, LAngseinschneiden der Gefligelkar-
kasse zumindest entlang eines Teilabschnitts beidseits
des Brustknorpels und/oder beidseits des Brustbeins
mittels eines Doppelmessers, und anschliefiendes Quer-
schneiden eines Verbindungsbereiches zwischen dem
Brustknorpel und dem Brustbein unter vollstéandiger Ab-
I6sung des Brustknorpels von der Gefligelkarkasse mit-
tels eines Trennelementes. Die sich daraus ergebenden
Vorteile wurden bereits im Zusammenhang mit der Vor-
richtung beschrieben. Zur Vermeidung von Wiederho-
lungen wird deshalb auf die entsprechenden Passagen
der Beschreibung verwiesen.

[0022] Weitere bevorzugte und/oder zweckmaRige
Merkmale und Ausfiihrungsformen sowie Verfahrens-
schritte ergeben sich aus den Unteranspriichen und der
Beschreibung. Eine besonders bevorzugte Ausflh-
rungsform sowie das Verfahren werden anhand der bei-
gefigten Zeichnung naher erldutert. Die Zeichnung
zeigt:

Fig. 1  eine schematische Darstellung der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung in Seitenansicht,

Fig. 2  eine Schnittdarstellung der Vorrichtung in Fig.
1 geman Schnitt A-A,

Fig. 3  eine vergroRerte Darstellung des Schnitts A-A
der Fig. 2 von Teilen des Schneidmittels und
des Stltzkorpers mit einer zu dem Doppelmes-
ser korrespondierenden Gegenlage,

Fig. 4  eine Schnittdarstellung der Vorrichtung in Fig.
1 geman Schnitt B-B,

Fig. 5 eineDarstellunggemaR Fig. 1inVorderansicht,
und

Fig. 6 eine Darstellung gemaR Fig. 1 in Draufsicht.

[0023] Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung

dient zum automatischen Trennen der Brustknorpel oder
Teilen davon von einer Gefliigelkarkasse. Die Vorrich-
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tung kann als Einzelmaschine oder als integraler Be-
standteil einer Verarbeitungslinie eingesetzt werden.
[0024] DieFigur1zeigteine schematische Darstellung
der Vorrichtung 10 in Seitenansicht. Die Vorrichtung 10
umfasstim Wesentlichen einen Transportférderer 11 mit
mindestens einem Stltzkorper 12, der zum Aufnehmen
und Fixieren einer Gefligelkarkasse 13 ausgebildet ist.
Ublicherweise ist der Transportférderer 11 eine umlau-
fende Transportkette mit mehreren Stiitzkérpern 12. An-
dere ubliche Ausbildungen des Transportférderers 11
sind aber ebenfalls einsetzbar. Mittels des Transportfor-
derers 11 wird die auf dem Stlitzkdrper 12 fixierte Gefli-
gelkarkasse 13 in eine Transportrichtung (geman Pfeil
T) geférdert, und zwar entlang eines Schneidmittels 17,
das ebenfalls Bestandteil der erfindungsgemafen Vor-
richtung 10 ist. Das Schneidmittel 17 umfasst erfindungs-
geman ein Doppelmesser 18 und ein Trennelement 27,
das in Transportrichtung T hinter dem Doppelmesser 18
angeordnet ist.

[0025] Die Gefliigelkarkasse 13 ist zur Verarbeitung
so auf dem Stitzkorper 12 angeordnet, dass eine Ver-
bindungslinie zwischen Brustbein 16 und dem Brustknor-
pel 14 der Gefligelkarkasse 13 parallel zu der Transpor-
trichtung T orientiert ist. Anders ausgedruickt verlauft die
Verbindungslinie in der gleichen Richtung wie die Trans-
portrichtung T.

[0026] Beim Fordernder Gefligelkarkasse 13 passiert
diese das Schneidmittel 17 zum Trennen des Brustknor-
pels 14 oder Teilen davon von der Gefligelkarkasse 13.
Das Trennen des Brustknorpels 14 von der Gefligelkar-
kasse 13 erfolgtin zwei Schritten. Zunachst durch Langs-
einschneiden der Gefligelkarkasse 13 beidseits des
Brustknorpels 14 und/oder beidseits des Brustbeins 16
mittels des Doppelmessers 18 und anschlieRendem
Querschneiden eines Verbindungsbereichs 19 bzw. des
von den Langsschnitten stehen gelassenen Querstegs
zwischen dem Brustknorpel 14 und dem Brustbein 16
mittels des Trennelementes 27.

[0027] Details des Schneidmittels 17 beziliglich des
Doppelmessers 18 ergeben sich insbesondere aus den
Figuren2und 3. GemaR einer bevorzugten Ausfihrungs-
form der Erfindung umfasst das Doppelmesser 18 zu-
mindest zwei voneinander beabstandete Einzelmesser
20, die parallel zueinander ausgerichtet sind. Passiert
die auf dem Stlitzkorper 12 fixierte und in die Transpor-
trichtung T vom Transportférderer 11 geférderte Geflu-
gelkarkasse 13 das Doppelmesser 18, wird die Gefllgel-
karkasse 13 mittels der beiden Einzelmesser 20 beid-
seits des Brustknorpels 14 und/oder beidseits des Brust-
beins 16 in Langsrichtung, d.h. parallel zu der Transpor-
trichtung T, entlang des Brustknorpels 14 und/oder des
Brustbeins 16 eingeschnitten. Wie zuvor ausgefihrt,
kénnen sich die Langseinschnitte Uber einen Teilab-
schnitt beliebiger Lange erstrecken.

[0028] Beiden Einzelmessern 20 handelt es sich vor-
zugsweise um stehende Messer, deren Schnittkanten
wie in der Fig. 1 gezeigt gegeniiber der Senkrechten zu
der Transportrichtung T geneigt angeordnet sind. Alter-
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nativ sind die Schnittkanten nicht wie in der Zeichnung
gezeigt gegeniiber der Senkrechten zur Transportrich-
tung T geneigt, sondern zumindest im Wesentlichen pa-
rallel zu der Transportrichtung T ausgerichtet, also ent-
weder parallel zu der Transportrichtung T oder um einen
Winkelbetrag kleiner 90° gegentiber der Transportrich-
tung T geneigt angeordnet. GemaR einer weiteren be-
vorzugten Ausbildung der Erfindung sind die Einzelmes-
ser 20 als Kreismesser ausgebildet, die besonders be-
vorzugt rotierend angetrieben werden. Der Drehsinn der
Kreismesser ist in diesem Fall vorzugsweise entgegen
der Transportrichtung T gerichtet.

[0029] GemaR einerweiteren bevorzugten Ausbildung
der Erfindung ist der Abstand der Einzelmesser 20 ein-
stellbar. Mit anderen Worten l&sst sich der Abstand zwi-
schen den beiden Einzelmesser 20 variieren, um diesen
an die anatomischen Gegebenheiten der zu bearbeiten-
den Gefligelkarkasse 13 anzupassen. Die Verstellung
des Abstands zwischen den Einzelmessern 20 kann
nicht nur manuell erfolgen, sondern bevorzugt adaptiv
wahrend des Betriebs der Vorrichtung 10, so dass der
Abstand der Einzelmesser 20 individuell an die jeweilig
zu bearbeitende Gefllgelkarkasse 13 angepasst werden
kann, um eine mdglichst dicht anliegende Schnittfliihrung
seitlich des Brustknorpels 14 und/oder des Brustbeins
16 zu erzielen. Selbstverstandlich ist eine derartige indi-
viduelle Anpassung des Abstands der Einzelmesser 20
auch beim Einsatz von Kreismessern als Einzelmesser
20 maoglich. Die Einzelmesser 20 sind ferner parallel zu-
einander ausgerichtet. Gemal einer alternativen Aus-
fuhrung sind die Einzelmesser 20 nicht parallel zueinan-
der ausgerichtet, sondern entsprechend zueinander ge-
neigt. Dabei kdnnen die Einzelmesser 20 zueinander
schrag gestellt angeordnet sein, so dass die Schnittkan-
ten der Einzelmesser 20 nicht im rechten Winkel mit der
Gefligelkarkasse 13 zum Eingriff kommen, sondern je-
weils geneigt dazu eingreifen. Anders ausgedrickt kon-
nen die Einzelmesser 20 derart angeordnet sein, dass
diese eine horizontale Ebene nicht ausschlieRlich im
rechten Winkel schneiden, sondern unter beliebigen an-
deren Winkeln. Eine nicht parallele Anordnung der Ein-
zelmesser 20 umfasst auch eine Ausrichtung der Einzel-
messer 20, bei der die Einzelmesser 20 nicht parallel zur
Transportrichtung T sind, sondern um einen beliebigen
Winkelbetrag gegenuber der Transportrichtung T ge-
neigt angeordnet sind. In diesem Fall bilden die Einzel-
messer 20 einen sich in Transportrichtung T erweitern-
den bzw. sich verjiingenden Spalt.

[0030] Zum Langseinschneiden der Gefliigelkarkasse
13 ist das Doppelmesser 18 aus einer Warteposition in
eine Schneidposition und zuriick bewegbar angeordnet.
Sobald die von dem Transportférderer 11 in die Trans-
portrichtung T geférderte Gefliigelkarkasse 13 das Dop-
pelmesser 18 passiert, wird das Doppelmesser 18 aus
der Warteposition in die Schneidposition bewegt. Das
Doppelmesser 18 befindet sich fir die Dauer des Langs-
einschneidens der Gefligelkarkasse 13 in der Schneid-
position. Die Verweildauer des Doppelmessers 18 in der
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Schneidposition ergibt sich aus der gewiinschten
Schnittldnge der Langsschnitte sowie einer Foérderge-
schwindigkeit des Transportférderers 11, mit der die Ge-
fligelkarkasse 13 in die Transportrichtung T gefordert
wird. Ist die gewiinschte SchnittlAnge der Langsschnitte
erreicht, wird das Doppelmesser 18 anschlief’end wieder
zurilick in die Warteposition bewegt. Zum Bewegen des
Doppelmessers 18 aus der Warteposition in die Schneid-
position und zurtick ist dem Doppelmesser 18 ein Stell-
element 23 zugeordnet. Hierbei handelt es sich vorzugs-
weise um einen Pneumatikzylinder, eine servomotori-
schen Antrieb oder dergleichen.

[0031] Das Stellelement 23 ist vorzugsweise mit einer
(nicht explizit dargestellten) Steuereinrichtung verbun-
den, die den zeitlichen Ablauf, ndmlich das Bewegen des
Doppelmesser 18 in Abhangigkeit einer Position des in
Transportrichtung T geférderten Stiitzkdrpers 12 mit der
Gefliigelkarkasse 13 aus der Warteposition in die
Schneidposition und zuriick steuert und zu gegebenen
Zeitpunkten die entsprechenden Bewegungen des Dop-
pelmesser 18 veranlasst. Die Steuereinrichtung umfasst
zumindest ein Messmittel zur Positionsbestimmung der
Gefliigelkarkasse 13. Beispielsweise erfolgt die Positi-
onsbestimmung der Gefliigelkarkasse 13 durch das
Messmittel beim Einlauf der Gefligelkarkasse 13 in die
Vorrichtung 10. Auf Basis der Transportgeschwindigkeit
des Transportforderers 11 und den bekannten Strecken
zwischen Messmittel und dem Schneidmittel 17 ermittelt
die Steuereinrichtung unter Berlcksichtung der gefor-
derten Lange der Langsschnitte die Zeitpunkte, zu denen
das Doppelmesser 18 aus der Warteposition in die
Schneidposition und zurtick zu bewegen ist.

[0032] Eine weitere zweckmaRige Ausbildung der Er-
findung ist dadurch gekennzeichnet, dass dem Doppel-
messer 18 eine korrespondierende Gegenlage 25 zuge-
ordnet ist. Die Gegenlage 25 weist korrespondierend zu
dem Doppelmesser 18 zwei Ausnehmungen 26 auf. Die
Ausnehmungen 26 sind mindestens so breit wie die Klin-
genbreite der Einzelmesser 20 gewahlt. Besonders be-
vorzugt ist die Breite der Ausnehmungen 26 jedoch gro-
Rer als die Klingenbreite der Einzelmesser 20 gewahlt,
so dass die Einzelmesser 20 keinesfalls mit der Gegen-
lage 25 in Berihrung kommen. Auf diese Weise lasst
sich der Abstand der Einzelmesser 20 variieren, ohne
dass eine Begrenzung durch die Gegenlage 25 erfolgt.
Besonders bevorzugt ist die Gegenlage 25 integraler Be-
standteil des Stiitzkorpers 12.

[0033] Im Anschluss an das Langseinschneiden der
Gefliigelkarkasse 13 passiert diese das dem Doppel-
messer 18 nachgeordnete Trennelement 27. Details des
Trennelements 27 sind insbesondere der Figur 4 zu ent-
nehmen. Zum Querschneiden des Verbindungsbereichs
19 zwischen dem Brustknorpel 14 und dem Brustbein 16
ist das Trennelement 27 aus einer Warteposition in eine
Trennposition und zuriick bewegbar angeordnet. Unter
Querschneiden wird hierbei verstanden, den Verbin-
dungsbereich 19 im Wesentlichen senkrecht bzw. mit ei-
ner senkrechten Komponente zu der Verbindungslinie
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zwischen Brustknorpel 14 und Brustbein 16 zu durch-
trennen. Dabei umfasst das Querschneiden auch eine
Schnittfihrung, die gegeniber der Verbindungslinie um
einen beliebigen Winkel kleiner 90° einschlief’t.

[0034] Sobald die von dem Transportférderer 11 in die
Transportrichtung T geférderte Gefliigelkarkasse 13 das
Trennelement 27 passiert, wird das Trennelement 27 aus
der Warteposition in die Trennposition bewegt. Das
Trennelement 27 befindet sich flr die Dauer des Quer-
einscheidens des Verbindungsbereichs 19 in der Trenn-
position. Dabei umfasst die Trennposition einen Bereich,
der sich zumindest von einem Punkt aus erstreckt, an
dem das Trennelement 27 erstmals mit dem Verbin-
dungsbereich 19 in Eingriff kommt, bis zu demjenigen
Punkt, an dem das Trennelement 27 den Verbindungs-
bereich 19 abschlieend durchtrennt und so den Brust-
knorpel 14 von der Gefligelkarkasse 13 vollstandig ab-
getrennt. Anders ausgedrickt erfolgt das Querschneiden
vorzugsweise in dem Verbindungsbereich 19 derart,
dass die beim Langseinschneiden durch das Doppel-
messer 18 in der Geflligelkarkasse 13 erzeugten Langs-
schnittlinien beim Bewegen des Trennelements 27 in die
Trennposition gekreuzt werden, so dass der Brustknor-
pel 14 vollstandig und endguiltig von der Gefliigelkarkas-
se 13 freikommt. Das Trennelement 27 fihrt zum Tren-
nen eine Art Hackbewegung aus.

[0035] Zum Bewegen des Trennelements 27 aus der
Warteposition in die Trennposition und zurlick ist dem
Trennelement 27 ein Stellelement 30 zugeordnet. Hier-
bei handelt es sich vorzugsweise um einen Pneumatik-
zylinder, eine servomotorischen Antrieb oder derglei-
chen. Das Stellelement 30 ist vorzugsweise wie das Stel-
lelement 23 des Doppelmesser 18 mit der Steuereinrich-
tung verbunden, die den zeitlichen Ablauf, ndmlich das
Bewegen des Trennelements 27 in Abhangigkeit einer
Position des in Transportrichtung T geférderten Stiitz-
kérpers 12 mit der Gefliigelkarkasse 13 von der Warte-
position in die Trennposition und zurlick steuert und zu
gegebenen Zeitpunkten die entsprechenden Bewegun-
gen des Trennelements 27 veranlasst.

[0036] Die vorstehenden Ausfiihrungen zur zeitlichen
Steuerung des Doppelmessers 18 gelten in analoger
Weise fir die zeitliche Steuerung des Trennelements 27,
das jedoch aufgrund des gréfReren Abstands zwischen
dem am Einlauf der Vorrichtung 10 angeordneten Mess-
mittel zeitlich entsprechend spater als das Doppelmes-
ser 18 anzusteuern ist. Alternativ umfasst die Steuerein-
richtung mehrere Messmittel zur Positionsbestimmung
der Gefligelkarkasse 13, die jeweils sowohl dem Dop-
pelmesser 18 als auch dem Trennelement 27 zugeordnet
sein kdnnen.

[0037] Eine weitere zweckmaRige Ausgestaltung der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Trenn-
element 27 derart bewegbar angeordnet ist, dass das
Trennelement 27 beim Bewegen aus der Warteposition
in die Trennposition eine zur Transportrichtung T senk-
rechte Bewegungsrichtung aufweist. Gemaf einer wei-
teren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist das
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Trennelement 27 derart bewegbar angeordnet ist, dass
das Trennelement 27 beim Bewegen aus der Wartepo-
sition in die Trennposition eine in die Transportrichtung
T gerichtete Bewegungsrichtung aufweist, die um einen
Winkel o gegenuber der Senkrechten zu der Transport-
richtung T geneigt ist. Das Trennelement 27 wird also
beim Bewegen aus der Warteposition in die Trennposi-
tion zumindest bezlglich einer Teilkomponente in Rich-
tung der Transportrichtung T bewegt. Vorteilhafterweise
istdas Trennelement 27 dazu schwenkbar um eine Dreh-
achse D angeordnet. So tritt das Trennelement 27 beim
Schwenken um die Drehachse D zunéchst im Wesentli-
chen senkrecht in den Verbindungsbereich 19 ein. Im
Verlauf der weiteren Schwenkbewegung andert sich der
Winkel o gegenuber der Senkrechten zu der Transport-
richtung T kontinuierlich mit der Schwenkbewegung.
Folglich "wandert" das Trennelement 27 mit der von dem
Transportférderer 11 bewegten Gefliigelkarkasse 13 mit,
wobei sich mit tieferem Eindringen des Trennelements
27 inden Verbindungsbereich 19 auch die Geschwindig-
keitskomponente des Trennelements 27 in die Transpor-
trichtung T kontinuierlich erhéht. Auf diese Weise wir ein
Abbremsen der Gefligelkarkasse 13 und folglich ein
mogliches Verrutschen auf dem Stitzkérper 12 zuver-
lassig vermieden und eine prazise und exakte Schnitt-
fuhrung unter vollstandiger Ablésung des Brustknorpels
14 von der Geflliigelkarkasse 13 gewahrleistet.

[0038] Vorzugsweise ist die Gefliigelkarkasse 13 auf
dem Stutzkorper 11 kopfwarts in Transportrichtung T an-
geordnet, also mit dem Brustbein 16 in die Transportrich-
tung T weisend. So kommtdie Gefligelkarkasse 13 nach
dem erfolgten Querschneiden des Verbindungsberei-
ches 19 unmittelbar frei. Alternativ ist die Gefligelkar-
kasse 13 auch mit einem nachlaufenden Kopfende, also
mit dem Brustknorpel 14 in Transportrichtung T voraus-
laufend, durch die Vorrichtung 10 transportierbar.
[0039] GemaR einer weiter bevorzugten Ausbildung
der Erfindung ist dem Schneidmittel 17 eine Schabeein-
richtung 32 zugeordnet, die insbesondere aus den Figu-
ren 5 und 6 ersichtlich und beziiglich der Transportrich-
tung T dem Schneidmittel 17 vorgeordnet ist. Die Scha-
beeinrichtung 32 umfasst zumindest zwei Schabeele-
mente 33, die beidseits an die Gefliigelkarkasse 13 seit-
lich an den Brustknorpel 14 bzw. das Brustbein 16 her-
anflihrbar eingerichtet und ausgebildet sind. Passiert der
Stutzkorper 12 mit der Gefligelkarkasse 13 die Schabe-
einrichtung 32, werden die Schabeelemente 33 an den
Brustknorpel 14 bzw. das Brustbein 16 der Gefligelkar-
kasse 13 herangefihrt, und an dem Brustknorpel 14 be-
findliches Restfleisch wird durch die Relativbewegung
zwischen der in der Transportrichtung T geférderten Ge-
fligelkarkasse 13 gegeniiber den Schabeelementen 33
abgeschabt. Alternativ sind die Schabeelemente 33 fe-
dernd unter Auslibung einer vorbestimmten Anpresskraft
aufden Brustknorpel 14 bzw. das Brustbein 16 beweglich
angeordnet. GemalR einer weiteren alternativen Ausfih-
rungsform sind die Schabeelemente 33 ortsfest ange-
ordnet.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (10), ausgebildet und eingerichtet zum
vollstdndigen Ldsen zumindest eines Teils des
Brustknorpels (14) von einer vom Brustfleisch be-
freiten Gefligelkarkasse (13), umfassend einen zu-
mindest einen Stitzkdérper (12) zum Aufnehmen und
Fixieren der Gefligelkarkasse (13) aufweisenden
Transportforderer (11) zum Férdern der Gefligelkar-
kasse (13) in eine Transportrichtung T, ein Schneid-
mittel (17) zum Trennen des Brustknorpels (14) oder
Teilendavonvonder Gefligelkarkasse (13) und eine
Steuereinrichtung zum Steuern des Schneidmittels
(7),

wobei der Transportférderer (11) mit dem oder je-
dem Stitzkoérper (12) derart ausgerichtet und ange-
trieben ist, dass eine auf dem Stitzkorper (12) an-
zuordnende Gefliigelkarkasse (13) mit ihrer Verbin-
dungslinie zwischen dem Brustbein (16) und dem
Brustknorpel (14) parallel zu der Transportrichtung
T orientiert ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Schneidmittel (17) ein Doppelmesser (18) um-
fasst, das zum Langseinschneiden der Gefligelkar-
kasse (13) zumindest entlang eines Teilabschnitts
beidseits des Brustknorpels (14) und/oder beidseits
des Brustbeins (16) ausgebildet und eingerichtet ist,
und

das Schneidmittel (17) ein dem Doppelmesser (18)
nachgeordnetes Trennelement (27) umfasst, das
zum Querschneiden eines Verbindungsbereiches
(19) zwischen dem Brustknorpel (14) und dem Brust-
bein (16) unter vollstandiger Ablésung des Brust-
knorpels (14) von der Geflligelkarkasse (13) ausge-
bildet und eingerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Doppelmesser (18) aus einer
Warteposition in eine Schneidposition und zurlick
bewegbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Doppelmesser (18) zumin-
dest zwei voneinander beabstandete Einzelmesser
(20) umfasst, wobei die Einzelmesser (20) zumin-
destim Wesentlichen parallel zueinander ausgerich-
tet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand der Einzelmesser (20)
einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Doppelmesser
(18) zumindest ein Stellelement (23) zum Bewegen
des Doppelmessers (18) aus der Warteposition in
die Schneidposition und zuriick zugeordnet ist.
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10.

1.

12.

13.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Doppelmesser
(18) eine korrespondierende Gegenlage (25) zuge-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenlage (25) integraler Be-
standteil des Stutzkorpers (12) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Trennelement
(27) aus einer Warteposition in eine Trennposition
und zurlick bewegbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennelement (27) derart be-
wegbar angeordnet ist, dass das Trennelement (27)
beim Bewegen aus der Warteposition in die Trenn-
position eine zur Transportrichtung T senkrechte Be-
wegungsrichtung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennelement (27) derart be-
wegbar angeordnet ist, dass das Trennelement (27)
beim Bewegen aus der Warteposition in die Trenn-
position eine in die Transportrichtung T gerichtete
Bewegungsrichtung aufweist, die um einen Winkel
o gegenuber einer Senkrechten zu der Transport-
richtung T geneigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennelement (27) schwenkbar
um eine Drehachse D angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Trennelement
(27) zumindest ein Stellelement (30) zum Bewegen
des Trennelements (27) aus der Warteposition in die
Trennposition und zuriick zugeordnet ist.

Verfahren zum vollstdndigen L6sen zumindest eines
Teils des Brustknorpels (14) von einer vom Brust-
fleisch befreiten Gefliigelkarkasse (13) umfassend
die Schritte:

Transportieren der Gefliigelkarkasse (13) in ei-
ne Transportrichtung T mittels eines mindestens
einen Stutzkdrper (12) zum Aufnehmen und Fi-
xieren der Gefligelkarkasse (13) aufweisenden
Transportforderers (11), derart, dass eine Ver-
bindungslinie zwischen dem Brustbein (16) und
dem Brustknorpel (14) der Gefliigelkarkasse
(13) parallel zu der Transportrichtung T orien-
tiert ist,

Langseinschneiden der Gefligelkarkasse (13)
zumindest entlang eines Teilabschnitts beid-
seits des Brustknorpels (14) und/oder beidseits
des Brustbeins (16) mittels eines Doppelmes-



14.

15.

15

sers (18), und anschlielendes

Querschneiden eines Verbindungsbereiches
(19) zwischen dem Brustknorpel (14) und dem
Brustbein (16) unter vollstdndiger Ablésung des
Brustknorpels (14) von der Gefligelkarkasse
(13) mittels eines Trennelementes (27).

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Querschneiden des Verbin-
dungsbereichs (19) zwischen dem Brustknorpel (14)
und dem Brustbein (16) senkrecht zu der Transpor-
trichtung T ausgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Quereinschneiden des
Verbindungsbereichs (19) zwischen dem Brustknor-
pel (14) und dem Brustbein (16) in die Transportrich-
tung T gerichtet und um einen Winkel o. gegentber
einer Senkrechten zu der Transportrichtung T ge-
neigt ausgefihrt wird.

Claims

Apparatus (10) which is designed and equipped for
completely removing at least one part of the breast
cartilage (14) from a poultry carcass (13) that is free
of breast meat, comprising a transporting conveyor
(11) for conveying the poultry carcass (13) in a trans-
porting direction T having at least one support body
(12) for receiving and fixing the poultry carcass (13),
a cutting means (17) for separating the breast carti-
lage (14) or parts thereof from the poultry carcass
(13) and a control device for controlling the cutting
means (17),

wherein the transporting conveyor (11) is aligned
with the or each support body (12) and driven such
that a poultry carcass (13) to be arranged on the
support body (12) is oriented with its connecting line
between the breast bone (16) and the breast carti-
lage (14) parallel to the transporting direction T,
characterised in that

the cutting means (17) comprises a double blade
(18) which is designed and equipped for longitudi-
nally cutting into the poultry carcass (13) at least
along a sub-portion on both sides of the breast car-
tilage (14) and/or both sides of the breast bone (16),
and

the cutting means (17) comprises a separating ele-
ment (27) arranged downstream of the double blade
(18), which is designed and equipped for laterally
cutting a connecting region (19) between the breast
cartilage (14) and the breastbone (16), thereby com-
pletely removing the breast cartilage (14) from the
poultry carcass (13).

Apparatus according to claim 1, characterised in
that the double blade (18) is arranged so as to be
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movable from a waiting position into a cutting posi-
tion and back.

Apparatus according to claim 1 or 2, characterised
in that the double blade (18) comprises at least two
individual blades (20) spaced apart from one anoth-
er, wherein the individual blades (20) are aligned at
least substantially parallel to one another.

Apparatus according to claim 3, characterised in
that the spacing between the individual blades (20)
may be adjusted.

Apparatus according to any one of claims 1 to 4,
characterised in that at least one actuating element
(23) is assigned to the double blade (18) for moving
the double blade (18) from the waiting position into
the cutting position and back.

Apparatus according to any one of claims 1 to 5,
characterised in that a corresponding counter-sur-
face (25) is assigned to the double blade (18).

Apparatus according to claim 6, characterised in
that the counter-surface (25) is an integral compo-
nent of the support body (12).

Apparatus according to any one of claims 1 to 7,
characterised in that the separating element (27)
is arranged so as to be movable from a waiting po-
sition into a separating position and back.

Apparatus according to claim 8, characterised in
that the separating element (27) is movably ar-
ranged such that, when moved from the waiting po-
sition into the separating position, the separating el-
ement (27) has a direction of movement which is
perpendicular to the transporting direction T.

Apparatus according to claim 8, characterised in
that the separating element (27) is movably ar-
ranged such that, when moved from the waiting po-
sition into the separating position, the separating el-
ement (27) has a direction of movement oriented in
the transporting direction T, which is inclined by an
angle a to a vertical relative to the transporting di-
rection T.

Apparatus according to claim 10, characterised in
that the separating element (27) is pivotably ar-
ranged about a rotational axis D.

Apparatus according to any one of claims 8 to 11,
characterised in that at least one actuating element
(30) is assigned to the separating element (27) for
moving the separating element (27) from the waiting
position into the separating position and back.
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A method for completely removing at least one part
of the breast cartilage (14) from a poultry carcass
(13) that is free of breast meat, comprising the steps:

transporting the poultry carcass (13) in a trans-
porting direction T by means of a transporting
conveyor (11) having at least one support body
(12) for receiving and fixing the poultry carcass
(13) such that a connecting line between the
breast bone (16) and the breast cartilage (14)
of the poultry carcass (13) is oriented parallel to
the transporting direction T,

longitudinally cutting into the poultry carcass
(13) at least along a sub-portion on both sides
of the breast cartilage (14) and/or both sides of
the breast bone (16) by means of a double blade
(18), and then

laterally cutting a connecting region (19) be-
tween the breast cartilage (14) and the breast
bone (16) thereby completely removing the
breast cartilage (14) from the poultry carcass
(13) by means of a separating element (27).

Method according to claim 13, characterised in that
the lateral cutting of the connecting region (19) be-
tween the breast cartilage (14) and the breast bone
(16) is carried out perpendicular to the transporting
direction T.

Method according to claim 13 or 14, characterised
in that the lateral cutting of the connecting region
(19) between the breast cartilage (14) and the breast
bone (16) is oriented in the transporting direction T
and is carried inclined by an angle o to a vertical
relative to the transporting direction T.

Revendications

Un dispositif (10) congu et configuré pour détacher
completement au moins une partie du cartilage
sterno-costal (14) d’'une carcasse de volaille (13)
dont la viande de poitrine a été retirée, qui integre
un convoyeur de transport (11) comportant au moins
un support (12) d’accueil et de fixation de la dite car-
casse de volaille (13) pour transporter la dite carcas-
se de volaille (13) dans une direction T, un moyen
de coupe (17) pour séparer le cartilage sternocostal
(14) ou des parties de celui-ci de la carcasse de vo-
laille (13) et un dispositif de commande pour com-
mander le dit moyen de coupe (17),

dans lequel le dit convoyeur de transport (11) est
aligné avec le support (12) ou I'ensemble des sup-
ports de fagon a ce que la ligne de raccord entre le
sternum (16) et le cartilage sternocostal (14) d’'une
carcasse de volaille (13) placée sur le dit support
(12) soit parallele a la dite direction de transport T,
caractérisé en ce que
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le dit moyen de coupe (17) comporte une double
lame (18) congue et configurée pour découper dans
la longueur la dit carcasse de volaille (13) au moins
le long d’un trongon partiel courant des deux cotés
du cartilage sterno-costal (14) et/ou des deux cOtés
du sternum (16) ; et

le dit moyen de coupe (17) comporte un séparateur
(27) dépendant de la dite double lame (18) congu et
configuré pour découper transversalement une zone
de raccord (19) entre le cartilage sterno-costal (14)
et le sternum (16) une fois le cartilage sterno-costal
(14) entierement détaché de la carcasse de volaille
(13).

Un dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que ladite double lame (18) peut étre déplacée
d’une position d’attente vers une position de décou-
pe et inversement.

Un dispositif selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que la dite double lame (18) comporte au
moins deux lames individuelles (20) espacées les
unes des autres, les dites lames individuelles (20)
étant disposées de fagon au moins essentiellement
paralléle les unes aux autres.

Un dispositif selon la revendication 3, caractérisé ne
ce que I'écart entre les dites lames individuelles (20)
est réglable.

Un dispositif selon 'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce qu’au moins un actionneur (23)
est associé aux dites doubles lames (18) pour dé-
placerladite double lame (18) de la position d’attente
vers la position de coupe et inversement.

Un dispositif selon 'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce qu’au moins contre-appui (25)
correspondant est associé a ladite double lame (18).

Un dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le dit contre-appui (25) est partie intégran-
te du dit support (12).

Un dispositif selon 'une des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce que le dit séparateur (27) peut
étre déplacé d’'une position d’attente vers une posi-
tion de séparation et inversement.

Un dispositif selon la revendication 8, caractérisé
en ce que le dit séparateur (27) peut étre déplacé
de fagon a suivre lorsqu’il est déplacé de la dite po-
sition d’attente vers la dite position de séparation
une direction perpendiculaire a la direction de trans-
port T.

. Un dispositif selon la revendication 8, caractérisé

en ce que le dit séparateur (27) peut étre déplacé
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de fagon a suivre lorsqu’il est déplacé de la dite po-
sition d’attente vers la dite position de séparation
une direction de déplacement inclinée d’'un angle o
par rapport a la perpendiculaire a la direction de
transport T.

Un dispositif selon la revendication 10, caractérisé
en ce que le dit séparateur (27) peut étre orienté
autour d’un axe de rotation D.

Un dispositif selon 'une des revendications 8 a 11,
caractérisé en ce qu’au moins un actionneur (30)
est associé au dit séparateur (27) pour déplacer le
dit séparateur (27) de la dite position d’attente vers
la dite position de séparation et inversement.

Un procédé pour détacher complétement au moins
une partie du cartilage sterno-costal (14) d’'une car-
casse de volaille (13) dontla viande de poitrine a été
retirée, comportant les étapes suivantes :

le transport de la dite carcasse de volaille (13)
dans une direction T a 'aide d’'un convoyeur de
transport (11) comportant au moins un support
(12) d’accueil et de fixation de la dite carcasse
de volaille (13), de fagon a ce qu’une ligne de
raccord entre le sternum (16) et le cartilage
sterno-costal (14) de la dite carcasse de volaille
(13) soit paralléle a la direction de transport T,
la découpe dans le sens de la longueur de la
dite carcasse de volaille (13) au moins le long
d’un trongon partiel courant des deux cotés du
cartilage sterno-costal (14) et/ou des deux cotés
du sternum (16), a'aide d’'une double lame (18);
et enfin

la découpe d’une zone de raccord (19) entre le
cartilage sterno-costal (14) et le sternum (16)
une fois le cartilage sterno-costal (14) entiere-
ment détaché de la carcasse de volaille (13), a
I'aide d’'un séparateur (27).

Un procédé selon la revendication 13, caractérisé
en ce que la découpe transversale de la dite zone
de raccord (19) entre le cartilage sterno-costal (14)
et le sternum (16) s’effectue de fagon perpendicu-
laire a la direction de transport T.

Un procédé selon la revendication 13 ou 14, carac-
térisé en ce que la découpe transversale de la dite
zone de raccord (19) entre le cartilage sterno-costal
(14) et le sternum (16) est orientée suivant une di-
rection inclinée d’un angle o par rapport a la perpen-
diculaire a la direction de transport T.
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