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DESCRIPCION
Sistema de inspeccion de carne
Campo de la invencion

La invencion se refiere a un sistema para la inspeccion de carne y de partes de carne con el fin de detectar cualquier
objeto no deseado que pueda estar comprendido en las partes de carne o entre las partes de carne. El sistema
comprende medios de suministro para las partes de carne y una instalaciéon de inspeccién por radiacion, por ejemplo
una instalacién de inspeccién por radiacion de rayos X para detectar cualquier objeto no deseado. Ademas, el sistema
comprende medios para separar partes de carne que comprenden un objeto no deseado. Ademas, la invencién se
refiere a un método para realizar una inspeccion y clasificacion de carne.

Antecedentes de la invencién

En la industria alimentaria se conocen varios métodos y sistemas para detectar objetos no deseados en los productos
alimenticios y, en particular, en los productos carnicos. En lo que respecta a los productos carnicos, puede ser
especialmente importante detectar huesos o fragmentos de hueso, por ejemplo en relacién con partes de carne,
cuando se ha realizado un deshuesado y/o despiece y cuando se desea garantizar que se han retirado todos los
huesos y/o cuando se desea garantizar que no queden fragmentos de hueso en la carne al realizar el proceso de
deshuesado.

En la técnica anterior se han descrito diversos métodos y sistemas para detectar, por ejemplo, hueso o fragmentos de
hueso en partes de carne a través de medios de deteccidon por rayos X y para retirar las partes de carne que contienen
hueso o fragmentos de hueso detectados de, por ejemplo, una secuencia de partes de carne, por ejemplo para
procesar manualmente dichos partes de carne.

Un ejemplo de una técnica de este tipo se divulga en el documento WO 2005/090964 A1, en donde se describe que
productos carnicos o de pescado sin hueso o deshuesados se transportan a lo largo de un aparato transportador, en
donde los productos adoptan individualmente una forma con un grosor sustancialmente uniforme mientras pasan por
un medio de emisién y deteccion de rayos X, tras lo cual se analizan las imagenes para detectar cualquier hueso o
fragmento de hueso. Se registra qué productos alimenticios o qué parte de una secuencia de productos alimenticios
contiene huesos, fragmentos de hueso u otros materiales no deseados y dichos productos alimenticios, donde toda
una parte de la secuencia comprende una pluralidad de productos alimenticios, muchos de los cuales no contienen
materiales no deseados, deben retirarse 0 desviarse para garantizar |a retirada de un material no deseado detectado.

El documento WO 02/43502 A2 se refiere a un aparato y un método para detectar y eliminar material no deseado, tal
como huesos, grasa, metal, etc., de una pieza de trabajo, por ejemplo un producto alimenticio. Las piezas de trabajo
se suministran una a una, es decir, separadas entre si, por medio de un aparato transportador a un aparato de
deteccién de rayos X manejado por ordenador para detectar la posicion de la pieza de trabajo individual y para detectar
el posible material no deseado y la ubicacion de éste en cada una de las piezas de trabajo. Mediante un dispositivo
de corte se corta una parte de la pieza de trabajo que contiene el material no deseado y se retira posteriormente aguas
abajo de forma manual o mediante un dispositivo de recogida. Puesto que las piezas de trabajo se suministran y
transportan por separado una a una y la deteccion se realiza para cada pieza de trabajo por separado, esto limitara el
numero de piezas de trabajo que se pueden procesar por unidad de tiempo.

El documento JP 2006098302 A se refiere a un aparato y un método para inspeccionar objetos de forma continua
mediante un sistema de inspeccién por rayos X con el fin de detectar materia extrafia, que puede ser rechazada.

Un objetivo de la invencién es proporcionar un sistema mejorado y un método mejorado para inspeccionar la carne en
busca de objetos no deseados y para retirar dichos objetos no deseados.

En particular, un objetivo es proporcionar un sistema y un método de este tipo, que se pueden realizar de una manera
altamente automatica y mediante los cuales se puede facilitar un funcionamiento eficaz y un flujo relativamente alto.

Ademas, un objetivo es minimizar la cantidad de carne que se retira junto con los objetos no deseados.

Un objetivo relevante particular de la invencion es proporcionar un sistema y un método para inspeccionar, por ejemplo,
una secuencia o flujo de partes de carne relativamente pequefias, por ejemplo, partes despiezadas, carne picada, etc.
de una manera rapida y eficaz, y aun asi poder garantizar que solo se retira una cantidad minima de partes de carne
cuando se retira un objeto no deseado.

Cabe sefialar que, en relacién con la presente solicitud, se entendera que las partes de carne comprenden partes de
carne y/o partes despiezadas de animales tales como terneros, cerdos, ovejas, etc., y que la carne y las partes de
carne también incluyen carne de, por ejemplo, aves de corral, pescado, etc. Ademas, cabe sefialar que las partes de
carne también pueden ser carne picada.
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Ademas, cabe sefialar que los objetos no deseados, para los cuales las partes de carne se inspeccionan de acuerdo
con la presente invencién, son, en particular, huesos y fragmentos de hueso, aunque también se pueden detectar
otros objetos, por ejemplo metal, vidrio, plastico, piedras, cartilago y otros objetos extrafios. Ademas, cabe sefialar
que los objetos no deseados que se detectan pueden ser, por ejemplo, grasa, carne con caracteristicas carnicas
particulares, como un alto contenido en grasa, etc. Otras caracteristicas carnicas que se pueden detectar son, por
ejemplo, manchas de sangre, abscesos, infecciones, etc.

En particular, un objetivo adicional de la presente invencidn es presentar un sistema y un método que proporcionan
una velocidad y eficacia de procesamiento mejoradas y mediante los cuales la capacidad de la instalacién de deteccion
por radiacién se puede usar de una manera 6ptima.

Estos y otros objetivos se logran mediante la invencién como se explica con mas detalle a continuacién.

Resumen de la invencién

La invencién se refiere a una linea de inspeccion y clasificaciéon de carne, que comprende

. medios de suministro,

. una instalacién de inspeccién por radiacion,
. una instalacién de corte

. una instalacion de rechazo, y

. medios de control

en donde las partes de carne se juntan y se introducen en la instalacion de inspeccion por radiacién por medio
de un aparato transportador,

en donde la instalacién de inspeccién por radiacion detecta un objeto no deseado mediante, por ejemplo, una
técnica de rayos X,

una parte de la capa de partes de carne que contiene el objeto no deseado es identificada y separada de la
capa de partes de carne mediante la instalacion de corte, y la parte identificada y separada de la capa de
partes de carne que contiene el objeto no deseado es rechazada de la capa de partes de carne mediante la
instalacion de rechazo,

en donde dichos medios de suministro estan configurados para suministrar partes de carne en una capa
relativamente uniforme juntando dichas partes de carne de una manera esencialmente entremezclada y/o
superpuesta, y

en donde dichos medios de control estan configurados para controlar dicha instalacion de corte en funcién
de datos proporcionados por dicha instalacién de inspeccion por radiacion, donde dichos datos se refieren a
la proximidad de dos 0 mas objetos no deseados en dicha parte de la capa de partes de carne.

Cabe sefialar que, en relacién con la presente solicitud, se entendera que las partes de carne comprenden partes de
carne y/o partes despiezadas de animales tales como terneros, cerdos, ovejas, etc., y que la carne y las partes de
carne también incluyen carne de, por ejemplo, aves de corral, pescado, etc. Ademas, cabe sefialar que las partes de
carne también pueden ser carne picada. Ademas, cabe sefialar que la carne y las partes de carne pueden tener
diferentes tamafios, formas, etc. y que las partes de carne de diferentes tamafios se pueden procesar de acuerdo con
la invenciéon de manera simultanea, por ejemplo en la misma secuencia de partes de carne.

Se entendera que una capa comprende una pluralidad de partes de carne, en donde al menos dos de estas partes de
carne se tocan entre si en una secuencia esencialmente continua de partes de carne, en donde, sin embargo, puede
haber huecos o distancias en la secuencia de partes de carne.

De este modo, se logra que la capacidad del sistema pueda aumentar, es decir, la cantidad de carne y/o el nimero de
partes de carne que se procesan por unidad de tiempo, cuando las partes de carne se juntan en una capa de partes
de carne, donde la capa se inspecciona para detectar posibles objetos no deseados, y donde una parte de la capa
que contiene un objeto detectado no deseado se separa y se rechaza del resto de la capa mediante la instalacion de
corte. Dado que se esta inspeccionando la capa de partes de carne, se inspeccionara simultdneamente una pluralidad
de partes de carne comprendidas en la capa, lo que facilita una mayor capacidad o velocidad de funcionamiento.
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Ademas, en caso de que se detecte un objeto no deseado, solo se retirara una parte limitada de la capa de partes de
carne, ya que la parte pertinente, por ejemplo una porcién transversal de la capa de partes de carne que comprende
el objeto no deseado, estd siendo separada por la instalacion de corte y, después del corte, puede ser
retirada/rechazada convenientemente y de manera automatica por la instalacién de rechazo. Por lo tanto, no es
necesario retirar una secuencia relativamente larga de partes de carne, de la cual solo un pedazo corto contiene un
objeto no deseado. De acuerdo con la invencion, se puede realizar, por ejemplo, un corte por delante y por detras de
la posicién del objeto no deseado. Por tanto, se logra que solo se tenga que rechazar una cantidad minima de carne,
por ejemplo, una porcién vertical de la capa de partes de carne, es decir, la porcion que comprende el objeto no
deseado.

Por tanto, esto supone una mayor eficacia y un mayor rendimiento en comparacién con la técnica anterior, donde se
retira toda una parte de la secuencia que comprende una pluralidad de productos carnicos, y donde se retira
innecesariamente una gran cantidad de partes, ya que las partes tienden a pegarse entre si y no se pueden separar
facilmente.

Ademas, se logra una mayor eficacia y velocidad de funcionamiento, por ejemplo, productos por minuto, ya que, por
ejemplo, de acuerdo con una técnica anterior, los productos o articulos se deben transportar, inspeccionar y tratar
individualmente, lo que, en particular, cuando se trata de un nimero relativamente alto de productos relativamente
pequefios, afectara negativamente a la eficacia. Cuando, de acuerdo con la invencién, las partes de carne se juntan
en una capa que comprende una pluralidad de partes de carne, se puede lograr un rendimiento relativamente alto.

De acuerdo con la invencion, los medios de suministro estan configurados para suministrar partes de carne juntando
dichas partes de carne de una manera esencialmente entremezclada y/o superpuesta. De este modo, se facilita que
una pluralidad de partes de carne se junten para formar una capa a inspeccionar, en particular una capa que permite
realizar una deteccion por radiacién eficaz y/o de alta capacidad, ya que las partes de carne entremezcladas y/o
superpuestas pueden formar una capa relativamente uniforme que permite detectar un objeto no deseado con un alto
grado de certeza. Esto se debe a que, por ejemplo, la densidad del objeto no deseado, por ejemplo un residuo éseo,
en comparacion con la densidad diferente, pero por lo demas uniforme, de la carne circundante de las partes de carne
de la capa puede ser registrada por la instalacién de inspeccion por radiacion con mayor certeza que en caso de que
las partes de carne no se junten para formar, por ejemplo, una capa uniforme.

Ademas, dichos medios de suministro se pueden configurar, de forma ventajosa, para formar partes de carne en una
capa de partes de carne, estando dichas partes de carne en contacto entre si y, preferentemente, incluso prensadas,
por lo que los huecos entre las partes de carne se pueden reducir o incluso evitar, contribuyendo de este modo a la
uniformidad de la capa de partes de carne y a la uniformidad de la densidad de la carne.

Ademas, cabe sefialar que cuando las partes de carne se juntan en una capa, por ejemplo de una forma entremezclada
y/o superpuesta y con las partes de carne en contacto entre si, la inspeccion por radiacion se realiza mediante la
propagacion de radiacion a través de una pluralidad de partes de carne simultaneamente, por ejemplo partes de carne
ubicadas una al lado de otra, asi como una encima de otra, lo que mejora la eficacia de funcionamiento.

Cabe sefialar que la técnica de rayos X de la instalacion de inspeccién por radiacion se puede realizar de acuerdo
con, por ejemplo, una técnica de energia Unica o una técnica de energia dual, como es bien sabido por un experto en
el campo de la tecnologia de radiacién y, en particular, la tecnologia de radiacion de rayos X. Dichas tecnologias estan
suficientemente descritas en la técnica anterior y no se explicaran aqui con mas detalle.

El objeto no deseado puede ser un hueso o un fragmento de hueso, un trozo de cartilago u otro objeto tal como un
trozo de metal, vidrio, plastico, piedra u otros objetos extrafios.

Ademas, dicho objeto no deseado puede ser, por ejemplo, grasa, carne con caracteristicas carnicas particulares, como
un alto contenido en grasa, etc. Otras caracteristicas carnicas que se pueden detectar son, por ejemplo, manchas de
sangre, abscesos, infecciones, etc.

De acuerdo con una forma de realizacién ventajosa, los medios de suministro se pueden disefiar para introducir las
partes de carne en la instalacién de inspeccion por radiacion en dicha capa de partes de carne, en donde dicha capa
tiene la forma de una capa esencialmente continua que tiene un grosor esencialmente uniforme.

De este modo, se logran ventajas adicionales, que incluyen que la capacidad de la instalaciéon de deteccion por
radiacion se puede usar al maximo o esencialmente al maximo, ya que la instalacién puede procesar una cantidad
maxima de partes de carne debido a que la capa de partes de carne corresponde al campo de deteccién, es decir, el
campo cubierto por la deteccion. Ademas, se puede lograr que las partes de carne se puedan comprimir cuando se
forma la capa, por ejemplo presionando las partes de carne unas contra otras y minimizando los espacios vacios, lo
que también aumenta la capacidad y la eficacia. La capa de partes de carne se puede transformar en una capa
esencialmente continua que tiene un grosor esencialmente uniforme a través de diversos medios, como sera evidente
para un experto en la técnica, por ejemplo, también a través de, por ejemplo, una disposicién en forma de embudo a
través de la cual se empujan las partes de carne, etc.
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Ademas, se enfatiza que los medios de suministro también pueden comprender, preferentemente, medios de
conformacion para conformar la capa de carne en la direccién transversal, por ejemplo mediante guias laterales o
similares, mediante, por ejemplo, una disposicién en forma de embudo a través de la cual se empujan las partes de
carne, etc.

Ademas, cuando se usa una capa uniforme de partes de carne, se puede lograr que se pueda usar una técnica de
rayos X de energia Unica, al tiempo que se proporciona un resultado 6ptimo.

De acuerdo con otra forma de realizacion ventajosa, dicha instalacién de corte puede comprender medios de corte,
por ejemplo una cuchilla u hoja de corte giratoria.

De este modo, se puede realizar un corte rapido y eficaz, usando, por ejemplo, una cuchilla de corte giratoria, por
ejemplo una cuchilla tipo espada o similar, por lo que se puede realizar un corte eficaz de la capa en la direccién
esencialmente transversal. Cabe sefialar que cuando se usa una cuchilla de corte giratoria, como una cuchilla tipo
espada o similar, el aparato transportador se dividira en la ubicacién de corte para que pueda pasar la cuchilla. Sin
embargo, se entendera que se pueden usar otras formas y medios para realizar el corte, que seran evidentes para un
experto en la técnica, tales como, por ejemplo, corte por laser, corte por agua o similares.

De acuerdo con otra forma de realizacién preferida, dicha instalacién de corte y/o un aparato transportador se pueden
disefiar para crear una distancia o una distancia adicional entre partes separadas.

De este modo, se logra que las partes de carne que se han cortado no se peguen entre si después del corte. Por
tanto, el corte dara como resultado superficies de corte relativamente afiladas y una separacion clara. Ademas, al
crear una distancia o hueco se puede facilitar el proceso posterior de rechazo de una parte separada, ya que es mas
facil rechazar una parte separada y el riesgo de interferir con la capa principal de partes de carne se reduce
considerablemente. Por tanto, también se puede aumentar la velocidad de procesamiento o manipulacion.

Se entendera que se puede crear una distancia o hueco entre partes de la capa de partes de carne, cuando se ha
realizado un corte, de diversas maneras y usando diversos medios, que seran evidentes para un experto, por ejemplo,
en el campo del transporte. Por ejemplo, un aparato transportador aguas abajo de la ubicacion de corte puede
acelerarse temporalmente después del corte y/o un aparato transportador aguas arriba de la ubicacién de corte puede
ralentizarse temporalmente después del corte, de modo que las dos partes de la capa, que han sido separadas por €l
corte, se retiraran relativamente entre si.

De acuerdo con otra forma de realizacién ventajosa mas, dicha instalacion de rechazo puede comprender medios de
rechazo para rechazar de forma controlable una parte separada de la capa de partes de carne que contiene un objeto
no deseado.

De este modo, las partes separadas se pueden rechazar de una manera eficaz.
De forma ventajosa, dichos medios de rechazo pueden comprender uno o mas de

un aparato transportador deslizable o parte del aparato transportador,

un aparato transportador pivotante o parte del aparato transportador,

un dispositivo de rechazo, o

un dispositivo de agarre, un dispositivo de recogida o similares.
Por tanto, se entendera que se pueden usar diversos medios para rechazar una parte separada y que, en general, se
entendera que cuando, en relacién con la presente invencion, se rechaza una parte separada, ésta, por ejemplo, se
retirara, se dejara caer, se elevara y movera, se recogera y movera, se agarrara, etc. y, en general, se retirara de la
secuencia o capa de partes de carne. Por tanto, también se entendera que, por ejemplo, se puede usar un robot, un
dispositivo de agarre, un dispositivo de recogida, o similares, en relacién con la instalacién de rechazo para rechazar
de forma controlable una parte separada.
De acuerdo con una forma de realizacion ventajosa particular, dicha linea de inspeccion y clasificacién de carne puede
comprender medios de control para controlar dicha instalacién de rechazo en funcion de datos proporcionados por
dicha instalacion de inspeccion por radiacién.
De este modo, el funcionamiento de la linea de inspeccion y clasificacién de carne se puede realizar de manera
eficiente, incluyendo que los medios de control puedan hacer funcionar las instalaciones mientras realizan un

seguimiento de los objetos detectados no deseados, las partes separadas, etc., permitiendo asi un procesamiento y
manipulacién 6ptimos. Ademas, se enfatiza que los medios de control también pueden controlar operaciones tales
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como el control de velocidad de los aparatos transportadores, incluida la aceleracién y la desaceleracion posterior para
lograr huecos entre partes separadas, etc., al tiempo que se mantiene un estrecho seguimiento de las mismas, etc.

De acuerdo con otra forma de realizacién ventajosa, dicha instalacién de rechazo se puede configurar para rechazar
partes separadas hacia dos o mas tinas de rechazo, contenedores o similares, o hacia dos 0 mas estaciones de
rechazo diferentes.

Dichas formas de realizacion también se pueden usar, por ejemplo, para retirar, por ejemplo, grasa o productos
carnicos similares de una secuencia en aplicaciones en las que se requiere o desea un rendimiento relativamente
magro y, por lo tanto, una parte de carne que tiene un alto grado de contenido de grasa se puede etiquetar como un
objeto no deseado. Por lo tanto, las partes separadas que contienen objetos no deseados, como huesos, residuos
0seos, etc., se pueden rechazar en un contenedor de rechazo o estacién de rechazo, mientras que otras partes
separadas que contienen, por ejemplo, un alto contenido de grasa, se pueden rechazar en otro contenedor de rechazo
o estacién de rechazo, desde donde las partes separadas se pueden conducir hacia, por ejemplo, una compuerta en
una clasificadora, donde se producen lotes de carne y donde las partes con alto contenido de grasa se pueden usar
para lograr una relacion deseada entre grasa y carne magra en los lotes producidos. Asimismo, se entendera que, de
forma adicional o alternativa, la invencion puede detectar partes que contienen un bajo contenido de grasa y que se
pueden separar de una manera similar y conducir hacia, por ejemplo, una compuerta en una clasificadora, donde se
producen lotes de carne y donde las partes con bajo contenido de grasa, es decir, las partes magras, se pueden usar
para lograr una relacién deseada entre grasa y carne magra en los lotes producidos.

La invencién también se refiere a un método para realizar una inspeccién y clasificacion de carne, en donde las partes
de carne se juntan y se introducen en una instalacién de inspeccién por radiaciéon por medio de un aparato
transportador,

en donde la instalacién de inspeccién por radiacion detecta un objeto no deseado mediante, por ejemplo, una
técnica de rayos X,

una parte de la capa de partes de carne que contiene el objeto no deseado es identificada y separada de la
capa de partes de carne mediante una instalacion de corte, y

la parte identificada y separada de la capa de partes de carne que contiene el objeto no deseado es rechazada
de la capa de partes de carne por una instalacion de rechazo,

en donde dichas partes de carne se juntan y se introducen en una inspeccion por radiacion como una capa
relativamente uniforme juntando dichas partes de carne de una manera esencialmente entremezclada y/o
superpuesta, y

en donde dicha instalacién de corte esta controlada por medios de control en funcién de datos proporcionados
por dicha instalaciéon de inspeccién por radiacién, donde dichos datos se refieren a la proximidad de dos o
mas objetos no deseados en dicha parte de la capa de partes de carne.

De forma ventajosa, el método se puede referir al uso de una linea de inspeccion y clasificacion de carne de acuerdo
con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10.

De acuerdo con otra forma de realizacién, una parte separada de la capa de partes de carne que contiene un objeto
no deseado, que ha sido rechazada, se puede procesar posteriormente de forma manual con el fin de retirar dicho
objeto no deseado.

Ademas, una parte separada de la capa de partes de carne que contiene un objeto no deseado, que ha sido rechazada,
se puede someter posteriormente a un proceso de reexploracién o reinspeccion, ya sea mediante recirculacién o
enviando la parte separada a través de otra linea de procesamiento, y un posible proceso de reexploracion o
reinspeccién puede realizarse usando una capa de partes de carne que tiene un grosor reducido y/o usando una
velocidad mas baja del aparato transportador.

Ademas, una parte separada de la capa de partes de carne que contiene un objeto no deseado, que ha sido rechazada,
se puede procesar posteriormente para otros fines, por ejemplo para otros productos alimenticios, donde el contenido
de los objetos detectados no deseados no es critico.

Descripcion de las figuras

La invencién se explicara con mas detalle a continuacioén con referencia a las figuras, de las cuales

la fig. 1 muestra una forma de realizacién ejemplar de una linea o sistema de inspeccion y clasificacién de

carne, por ejemplo una linea de inspeccién y clasificaciéon por rayos X, de acuerdo con la invencién
de manera esquematica,
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las figs. 2a-e muestran parte de la instalacién de corte y la instalacién de rechazo en una vista esquematica, en
donde se muestra una secuencia de etapas que dan lugar a la separacién de una parte y el rechazo
de la parte separada,

la fig. 2f muestra una vista correspondiente a la fig. 2a, pero en la que se ilustra que una parte separada
puede contener mas de un objeto no deseado,

las figs. 3a-b muestran una forma de realizacion particular de la instalacidon de rechazo en una vista esquematica,
y
la fig. 4 muestra una forma de realizacién ejemplar de una linea o sistema de inspeccion y clasificacion de

carne, correspondiente a la fig. 1 y de manera esquematica, en donde se ilustra una forma de
realizaciéon de los medios de suministro y conformacion.

Descripcion detallada

Una forma de realizacién de una linea o sistema de inspeccién y clasificacién de carne 1, por ejemplo una linea de
inspeccion y clasificacion por rayos X, de acuerdo con la invencion, se muestra en la fig. 1 de manera esquematica,
forma de realizacién que se describira a continuacion.

El sistema 1 comprende una instalacién de inspeccién por radiacién 2, en particular, por ejemplo, una instalacion de
inspeccion por rayos X, que se muestra de manera esquematica en la fig. 1. Ademas, se muestran medios de
suministro 4 para suministrar a la instalacion de inspeccion por radiacién 2 partes de carne, por ejemplo, trozos de
carne, partes despiezadas, carne picada o similares, a inspeccionar. Los medios de suministro 4 pueden comprender
una tolva de recepcién o similar 6, en la que las partes de carne a inspeccionar se suministran como se indica mediante
la flecha. Los medios de suministro 4 pueden estar disefiados preferentemente para suministrar partes de carne 10 a
un aparato transportador de suministro 8, por ejemplo a través de una abertura en la parte inferior y en un lado de la
tolva de recepcion o similar 6. Ademas, como se muestra en la fig. 1, los medios de conformacién de capa de carne
12 se pueden disponer para conformar las partes de carne suministradas 10 en una capa esencialmente continua que
tiene un grosor esencialmente uniforme. Estos medios de conformacién de capa de carne 12 pueden adoptar, como
se muestra, la forma de una cinta transportadora inclinada o similar, que sirve para igualar las partes de carne vy,
ademas, sirve para comprimir las partes de carne 10 en una capa sustancialmente uniforme 14. También se pueden
usar otros medios, como se ejemplificara mas adelante en relacién con la fig. 4. Ademas, se entendera que los medios
de suministro 4 pueden comprender, preferentemente, medios para conformar la secuencia de partes de carne
también en la direccién transversal, por ejemplo placas guia o similares (no mostradas en la fig. 1), lo que da como
resultado que las partes de carne 10 se conformen en una capa o0 secuencia de partes de carne 14 que tiene una
forma de seccion rectangular esencialmente uniforme, que corresponde a la capacidad de trabajo de |a instalacién de
inspeccion por radiacion 2. De este modo, la capacidad de la instalacion de inspeccion por radiacion 2 se usara de
una manera optima.

La capa o secuencia de partes de carne 14 se suministran, como se muestra, desde los medios de suministro 4 a un
aparato transportador 16 de la instalacién de inspeccion, que introduce la capa o secuencia de partes de carne 14 en
la instalacién de inspeccion por radiacién 2, en donde la capa o secuencia de partes de carne 14 pasa por los medios
de deteccion por radiacién, que pueden ser, en particular, medios de inspeccién y detecciéon por rayos X, que
comprenden, por ejemplo, un emisor de rayos X 20 y un detector de rayos X 22 que, por medio de los rayos X
propagados puede detectar, por ejemplo, objetos no deseados en la capa o secuencia de partes de carne 14. Por
tanto, se entendera que, por ejemplo, se puede detectar un objeto no deseado dentro de una parte de carne, asi como
un objeto no deseado que no esta dentro de una parte de carne como tal, sino que esta ubicado entre las partes de
carne, es decir, en la secuencia o capa de partes de carne. Esta disposicién de deteccién se puede disefiar en una
multitud de variedades, como es bien sabido por un experto en la técnica, usando, por ejemplo, sistemas de energia
Unica o energia dual, usando diversos métodos de deteccién y/o analisis de imagenes, etc.

Como se muestra en la fig. 1, los medios de control 24 ilustrados esquematicamente estan comprendidos en el sistema,
ubicados, por ejemplo, en la instalacion de inspeccién por radiacién 2, para, por ejemplo, controlar y recibir datos del
emisor de rayos X 20 y el detector de rayos X 22, para analizar datos con el fin de detectar posibles objetos no
deseados tales como, por ejemplo, un hueso o fragmento de hueso 30 dentro de la capa o secuencia de partes de
carne 14 y, ademas, para proporcionar datos relevantes a una instalacién de corte 32 y una instalacion de rechazo 40,
que se describiran a continuacion.

Cuando se ha detectado un objeto no deseado 30, se registrara, por ejemplo, la posicion y/o se determinara, por
ejemplo, a través de los medios de control 24, cuando llegara el objeto detectado 30 a la instalacion de corte 32, por
ejemplo la ubicacion en la que se puede realizar el corte de la capa o secuencia de partes de carne 14. Dichos calculos,
determinaciones, etc. se pueden realizar de numerosas maneras, por ejemplo cuando se conoce la velocidad de
transporte del aparato transportador 16 de la instalacién de inspeccién y la distancia entre la ubicacion de deteccién y
la ubicacién de corte, lo que sera facilmente evidente para un experto en la técnica.
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La instalacién de corte 32, que puede estar integrada en o combinada con la instalaciéon de inspeccién por radiacion
2 como se muestra, comprende medios de corte 34 tales como, por ejemplo, una cuchilla u hoja, que se ilustran de
manera esquematica solo en la fig. 1y que se pueden hacer girar para cortar a través de la capa o secuencia de partes
de carne 14, por ejemplo a través de la secuencia, como se indica con la linea discontinua en la figura. Para que los
medios de corte 34 corten a través de la capa o secuencia de partes de carne 14, se puede disponer un hueco en €l
aparato transportador, por ejemplo entre el extremo del aparato transportador 16 de la instalacién de inspeccion, que
puede comprender naturalmente en si mismo mas de un aparato transportador, y un aparato transportador de salida
posterior 36.

Cuando se ha detectado un objeto no deseado 30, los medios de corte se controlan para cortar a través de la capa o
secuencia de partes de carne 14 inmediatamente antes de que el objeto no deseado 30 llegue a la ubicacion de corte
y, preferentemente, lo mas cerca posible, y, ademas, los medios de corte se controlan para cortar a través de la capa
o secuencia de partes de carne 14 inmediatamente después de que el objeto no deseado 30 haya pasado la ubicacién
de corte y, preferentemente, lo mas cerca posible. Se entendera que, de este modo, se cortara una parte de la capa
o secuencia de partes de carne 14, parte que tendra una longitud al menos correspondiente a la longitud (dimensién
en la direccién de la secuencia) del objeto no deseado 30, y longitud que también dependera de cuestiones practicas,
tales como, por ejemplo, la velocidad de transporte del aparato transportador 16 de la instalacién de inspeccion y la
velocidad de corte de los medios de corte 34. Ademas, se deben tener en cuenta las tolerancias, por ejemplo para
garantizar que el objeto detectado no deseado 30 esté contenido en su totalidad en la parte que se corta y que ninguna
parte del objeto detectado no deseado 30 se corte por los medios de corte 34 y se deje en la capa 0 secuencia de
partes de carne 14 que no se ha cortado. Ademas, cabe sefialar que si se han detectado dos o mas objetos no
deseados 30, por ejemplo dos 0 mas huesos o fragmentos de hueso, muy cercanos entre si, puede ser preferible
cortarlos en una sola parte combinada en lugar de realizar varios cortes y crear varias partes pequefias que se han
cortado. De acuerdo con las formas de realizacion de la invencion, los medios de control 24, por ejemplo, se pueden
disefiar para que funcionen de diversas maneras con el fin de optimizar la eficacia operativa.

Cabe sefialar que la velocidad de, por ejemplo, el aparato transportador de salida 36 se puede aumentar
temporalmente después de que se haya realizado un corte, por lo que se consigue crear una distancia entre las dos
partes asi como una separacion segura de las partes, por ejemplo sin que las partes cortadas se peguen entre si. De
forma alternativa o adicional, la velocidad del aparato transportador 16 de la instalacién de inspeccion se puede reducir
temporalmente después de que se haya realizado un corte, por lo que también se consigue crear una distancia.

Después de la instalacion de corte 32, una instalacién de rechazo 40 esta dispuesta para rechazar las partes cortadas
o separadas de la capa o secuencia de partes de carne 14 que contienen objetos no deseados 30. Esta instalacion de
rechazo 40 comprende una transferencia de la capa 0 secuencia de partes de carne 14 hacia un transportador de
instalacion de rechazo 38. En la ubicacion de transferencia, las partes separadas que contienen objetos no deseados,
partes separadas que, como se describié anteriormente, se pueden disponer a una distancia de la capa o secuencia
principal de partes de carne 14, se pueden transferir a, por ejemplo, una tina de rechazo, contenedor o similar 42, que
se puede colocar, por ejemplo, debajo de la ubicacién de transferencia para acumular las partes de carne rechazadas
46 que contienen objetos no deseados. Las partes separadas se pueden rechazar de varias maneras, que se
describiran mas adelante con mayor detalle, por ejemplo haciendo deslizar el aparato transportador 38 de la instalacién
de rechazo, o parte del mismo, en el sentido de transporte, creando asi un hueco, cuando una parte separada llega a
la ubicacién, por lo que caerd en la tina de rechazo, el contenedor, o similar, 42. En cambio, el aparato transportador
38 de la instalacion de rechazo, o parte del mismo, se puede disefiar para pivotar con el fin de crear el hueco. Ademas,
se pueden usar diversos medios de rechazo, por ejemplo para empujar las partes separadas hacia los lados del
aparato transportador. Se pueden usar otras formas de rechazar las partes que contienen objetos no deseados, por
ejemplo, usando un robot, un dispositivo de agarre, etc., que seran evidentes para un experto en la técnica.

La capa o secuencia principal de partes de carne 14, es decir, las partes que no comprenden objetos no deseados, o
en otras palabras, la capa de carne inspeccionada 44 libre de cualquier objeto no deseado, se enviara para su posterior
procesamiento, manipulacién, etc. a través del aparato transportador 38 de la instalacién de rechazo y posibles
aparatos transportadores adicionales (no mostrados), mientras que las partes de carne rechazadas 46 que contienen
objetos no deseados se acumularan en la tina de rechazo, el contenedor, o similares, 42. Desde la tina de rechazo, €l
contenedor, o similar, 42, se pueden retirar para una inspeccién posterior, por ejemplo manual, para buscar y retirar
los objetos no deseados o, de forma alternativa, haciendo pasar de nuevo la carne a través de la linea de inspeccion,
por ejemplo para minimizar la cantidad de carne que se debe inspeccionar y buscar manualmente para encontrar y
retirar los objetos no deseados.

En las figs. 2a a 2e se muestra parte de la instalacion de corte 32 y la instalacion de rechazo 40 en una vista
esquematica mejorada, en donde se muestra una secuencia de etapas que dan lugar a la separacion de una parte 48
que contiene un objeto no deseado 30 y el rechazo de la parte separada 48. En la fig. 2a se muestra que un objeto no
deseado 30, que ha sido detectado por la instalacién de inspeccion 2, esta llegando a la ubicacién de corte y se ha
realizado un corte a través de la capa 14 de partes de carne mediante los medios de corte 34, por ejemplo una cuchilla
u hoja de corte giratoria, delante del objeto identificado no deseado 30. Ademas, el aparato transportador de salida 36
se ha acelerado y desacelerado brevemente de nuevo para crear un hueco o distancia entre las partes que se han
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cortado, por ejemplo para lograr que las partes no se peguen entre si y para lograr que mas adelante sea mas facil
rechazar una parte que se ha separado. Cabe sefialar que, dado que el aparato transportador de salida 36 solo se ha
acelerado durante un breve periodo, lo que solo da lugar a un pequefio cambio en la distancia, la capa de partes de
carne en el sentido de transporte puede comprimirse para ocupar esta distancia. También se puede considerar
acelerar los uno 0 mas aparatos transportadores adicionales en el sentido de transporte para compensar el cambio.

Como se mencioné anteriormente, un hueco o distancia se puede crear, de forma adicional o alternativa, reduciendo
temporalmente la velocidad del aparato transportador 16 de la instalacién de inspeccion después de que se haya
realizado un corte.

En la fig. 2b se muestra de manera similar que en una etapa siguiente, el objeto no deseado 30 ha avanzado mas, se
ha realizado un corte a través de la capa 14 de partes de carne detras del objeto identificado no deseado 30y, ademas,
el aparato transportador de salida 36 se ha acelerado y desacelerado de nuevo brevemente para crear un hueco o
distancia entre las partes que se han cortado. Por tanto, se observara que una parte 48 se ha cortado y separado
ahora de la secuencia o capa principal de partes de carne.

En la fig. 2c se muestra que ahora las partes han avanzado mas, mientras que el sistema, por ejemplo los medios de
control 24, realiza un seguimiento de las partes pertinentes, y que la parte separada 48 esta llegando ahora a la
transferencia desde el aparato transportador de salida 36 a la instalacién de rechazo 40, por ejemplo el aparato
transportador 38 de la instalacion de rechazo.

En este instante, se puede establecer un hueco entre estos dos aparatos transportadores, por ejemplo disponiendo el
extremo del aparato transportador de salida 36 para que se mueva en oposicién al sentido de transporte, como se
muestra en la fig. 2d, por lo que se permitira que la parte separada 48 caiga en la tina o contenedor de rechazo 42
para que se acumule con partes rechazadas anteriores 46. En cambio, puede ser preferible disponer el primer extremo
en el sentido de transporte del aparato transportador 38 de la instalacién de rechazo para que se mueva en el sentido
de transporte, por lo que también se puede crear un hueco.

Después de esto, como se muestra en la siguiente etapa en la fig. 2e, el extremo del aparato transportador de salida
36 o, de forma alternativa, el primer extremo en el sentido de transporte del aparato transportador 38 de la instalacion
de rechazo, se devolvera a su posicion inicial, tras lo cual se reanuda el transporte normal de la capa 14 de partes de
carne en el aparato transportador 38 de la instalacion de rechazo.

Sera evidente que el hueco entre los dos aparatos transportadores 36 y 38 se puede proporcionar de varias maneras,
por ejemplo como se explica haciendo que un extremo del aparato transportador de salida 36 o un extremo del aparato
transportador 38 de la instalacién de rechazo se pueda mover en el sentido de transporte, lo que se puede disponer
de numerosas maneras. También sera evidente que parte del/de los aparato(s) transportador(es) puede pivotar, por
lo que también se puede establecer un hueco para rechazar una parte separada 48. Ademas, es evidente que el
aparato transportador de salida 36, asi como el aparato transportador 38 de la instalacién de rechazo, se pueden
configurar para lograr una instalacién de rechazo y que se puede usar cualquier combinaciéon de los ejemplos
anteriores. Ademas, serd evidente para un experto en la técnica que se pueden usar otros medios para rechazar una
parte separada, por ejemplo, un separador para empujar una parte separada hacia los lados del/de los aparato(s)
transportador(es) o medios separadores similares, o un robot, un dispositivo de agarre, etc.

En la fig. 2f, que en esencia corresponde a la etapa que se muestra en la fig. 2b, se muestra que en caso de que dos
0 mas objetos no deseados 30 se cologuen cercanos entre si, puede ser preferible incluirlos en una sola parte
separada 48 en lugar de cortar partes mas pequefias. Esto puede ser el caso cuando no es posible cortar entre los
dos o mas objetos, cuando no resulta practico debido a, por ejemplo, la relacién entre la velocidad/tiempo de corte y
la velocidad de transporte, cortar entre los dos 0 mas objetos, y cuando simplemente es mas eficaz tener una sola
parte separada que debe ser manipulada, por ejemplo, por la instalacién de rechazo 40, en lugar de una pluralidad de
partes separadas mas pequefias 48.

En las figs. 3a y 3b se muestra una forma de realizacion particular de la instalacion de rechazo 40 en una vista
esquematica, en donde se muestra como el aparato transportador de salida 36 se puede configurar para proporcionar
un hueco entre los dos transportadores 36 y 38. Como se muestra en la fig. 3a, el aparato transportador 36 comprende
al menos tres rodillos, de los cuales dos, es decir, el rodillo 52 y el rodillo 54, estan sostenidos por un bastidor 56 que
puede pivotar en relaciéon con un eje 58. En la posicién que se muestra en la fig. 3a, las partes de carne se transfieren
al aparato transportador 38 de la instalacion de rechazo, pero cuando una parte separada 48 llega a la ubicacion de
transferencia, el bastidor 56 puede pivotar hacia la posicion que se muestra en la fig. 3b, por lo que el rodillo 52 se
movera en oposicion al sentido de transporte y la parte separada 48 caera rapidamente hacia abajo, tras lo cual el
bastidor 56 puede volver a su posicion inicial. Como se entendera, esta forma de realizacion tiene la ventaja particular
de que el aparato transportador 36, ayudado por la velocidad de transporte, desaparecera rapidamente por debajo de
la parte separada 48 que, por tanto, caera rapidamente hacia abajo en la tina o contenedor de rechazo 42. Por tanto,
el tiempo de caida o rechazo no dependera completamente de la velocidad del aparato transportador y, por tanto,
puede ser preferible a una forma de realizacién en la que el hueco se crea moviendo el primer extremo del aparato
transportador 38 de la instalacién de rechazo en el sentido de transporte.
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En la fig. 4 se ilustra otra forma de realizacion. La fig. 4 muestra una forma de realizaciéon ejemplar de una linea o
sistema de inspeccion y clasificacion de carne, correspondiente a la fig. 1 y de manera esquematica, pero en donde
se ilustra una forma de realizacion de los medios de suministro 4 y de medios de conformacion de capa de carne 12".
Se proporciona una tolva de recepcién 6, o similar, como se muestra en relacion con la fig. 1, para recibir partes de
carne 10 desde cualquier medio adecuado. En la parte inferior de la tolva de recepcion 6 se puede proporcionar un
aparato transportador sinfin 80 accionado, por ejemplo, mediante un motor eléctrico 82 o cualquier otro medio de
accionamiento adecuado. Por tanto, las partes de carne 10 se transportan, por ejemplo se empujan, hacia la instalacion
de inspeccion por radiacion 2 a través de medios de conformacién de capa de carne 12' que, en el ejemplo ilustrado,
son una disposicién en forma de embudo, colocada con su extremo mas ancho en la salida del aparato transportador
sinfin 80 y con su extremo mas pequefio en la entrada de la instalacién de inspeccioén por radiacion 2, por ejemplo en
el extremo de suministro del aparato transportador 16 de la instalacion de inspeccién. Por tanto, las partes de carne
10 se comprimen o aprietan conjuntamente de esta manera por la forma de embudo, lo que reduce el volumen de aire
causado, por ejemplo, por huecos entre las partes de carne en la capa resultante de partes de carne. El extremo de
salida de los medios de conformacién de capa de carne 12", es decir, el extremo mas pequefio, definira la forma de la
capa de partes de carne 14 y puede tener preferentemente una forma rectangular.

Como se menciono anteriormente, puede haber otras formas de realizacién, incluida cualquier combinacion de dichas
formas de realizacion y las formas de realizacion divulgadas anteriormente y mostradas en las figuras.

Ademas, cabe sefialar que la linea o sistema de inspeccion y clasificacion de carne de acuerdo con la invencion y su
uso se han descrito anteriormente con referencia a formas de realizacion particulares, pero se entendera que la
invencion no se limita a los ejemplos particulares descritos anteriormente y mostrados en los dibujos, sino que se
puede modificar de numerosas maneras dentro del alcance de la invencién especificado en las reivindicaciones.

Lista de referencias

1 Linea de inspeccion y clasificacion de carne
2 Instalacion de inspeccién por radiacién

4 Medios de suministro

6 Tolva de recepcién o similar

8 Aparato transportador de suministro

10 Partes de carne

12, 12' Medios de conformacién de capa de carne

14 Capa de partes de carne sin inspeccionar

16 Aparato transportador de la instalacién de inspeccion

20 Emisor de rayos X

22 Detector de rayos X

24 Medios de control

30 Objeto no deseado, por ejemplo un hueso, fragmentos de hueso, trozo de un objeto extrafio
32 Instalacion de corte

34 Medios de corte, por ejemplo una cuchilla u hoja

36 Aparato transportador de salida

38 Aparato transportador de la instalacién de rechazo

40 Instalacion de rechazo

42 Tina de rechazo, contenedor o similar

44 Capa de carne inspeccionada libre de objetos no deseados
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Partes de carne rechazadas que contienen objetos no deseados
Parte separada

Rodillos

Bastidor de soporte

Eje

Aparato transportador sinfin

Medios de accionamiento, por ejemplo un motor eléctrico
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REIVINDICACIONES

1. Una linea de inspeccién y clasificacion de carne (1), que comprende

- medios de suministro (4),

- una instalacién de inspeccion por radiacion (2),

- una instalacién de corte (32),

- una instalacion de rechazo (40), y

- medios de control (24),

en donde las partes de carne (10) se juntan y se introducen en la instalacién de inspeccion por radiacion (2) por medio
de un aparato transportador (16),

en donde la instalacién de inspeccién por radiacién (2) detecta un objeto no deseado (30) mediante, por ejemplo, una
técnica de rayos X,

una parte de la capa (14) de partes de carne que contiene el objeto no deseado (30) es identificada y separada de la
capa (14) de partes de carne mediante la instalacion de corte (32), y

la parte identificada y separada de la capa (14) de partes de carne que contiene el objeto no deseado (30) es rechazada
de la capa (14) de partes de carne por la instalacion de rechazo (40),

en donde dichos medios de suministro (4) estan configurados para suministrar partes de carne (10} en una capa
relativamente uniforme juntando dichas partes de carne (10) de una manera esencialmente entremezclada y/o
superpuesta, y

en donde dichos medios de control (24) estan configurados para controlar dicha instalacion de corte (32) en funcién
de datos proporcionados por dicha instalacién de inspeccion por radiacion (2), caracterizada por que dichos medios
de control (24) estan configurados ademas para controlar dicha instalacién de corte (32) segun los datos de dicha
instalacion de inspeccién por radiacion (2) en relacién con la proximidad de dos o mas objetos no deseados (30) en
dicha parte de la capa (14) de partes de carne.

2. La linea de inspecci6n y clasificacion de carne (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la instalacion de
inspeccion por radiacion (2) usa una técnica de rayos X de acuerdo con una técnica de energia Unica o una técnica
de energia dual.

3. La linea de inspeccioén y clasificacion de carne (1) de acuerdo con la reivindicaciéon 1 o 2, en donde los medios de
suministro (4) estan disefiados para introducir las partes de carne (10) en la instalacién de inspeccién por radiacion
(2) en dicha capa (14) de partes de carne, en donde dicha capa tiene la forma de una capa esencialmente continua
que tiene un grosor esencialmente uniforme.

4. Lalinea de inspeccion y clasificacién de carne (1) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en donde
los medios de suministro (4) comprenden medios de conformacién para conformar la capa de carne en la direccién
transversal, por ejemplo mediante guias laterales o similares.

5. Lalinea de inspeccién y clasificacion de carne (1) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde
dicha instalacién de corte (32) comprende medios de corte (34), por ejemplo una cuchilla u hoja de corte giratoria.

6. La linea de inspeccion y clasificacién de carne (1) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en donde
dicha instalacion de corte (32) y/o un aparato transportador estan disefiados para crear una distancia o una distancia
adicional entre partes separadas (48).

7. Lalinea de inspeccion y clasificacién de carne (1) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en donde
dicha instalacién de rechazo (40) comprende medios de rechazo para rechazar de forma controlable una parte
separada de la capa (14) de partes de carne que contiene un objeto no deseado (30).

8. La linea de inspeccion y clasificacion de carne (1) de acuerdo con la reivindicacién 7, en donde
dichos medios de rechazo comprenden uno o mas de

un aparato transportador deslizable o parte del aparato transportador,

un aparato transportador pivotante o parte del aparato transportador,

un dispositivo de rechazo, o

un dispositivo de agarre, un dispositivo de recogida o similares.

9. La linea de inspeccién y clasificacion de carne (1) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en donde
dichos medios de control (24) estan configurados para controlar dicha instalacién de rechazo (40) en funcioén de dichos
datos proporcionados por dicha instalacién de inspeccion por radiacion (2).

10. La linea de inspeccién y clasificacion de carne (1) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, en
donde dicha instalaciéon de rechazo (40) esta configurada para rechazar partes separadas (48) hacia dos 0 mas tinas
de rechazo, contenedores o similares, o hacia dos o més estaciones de rechazo diferentes.

11. Un método para realizar una inspeccion y clasificacion de carne,
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en donde las partes de carne se juntan y se introducen en una instalacién de inspeccion por radiacién por medio de
un aparato transportador,

en donde la instalacién de inspeccién por radiacién detecta un objeto no deseado mediante, por gjemplo, una técnica
de rayos X,

una parte de la capa de partes de carne que contiene el objeto no deseado es identificada y separada de la capa de
partes de carne mediante una instalacién de corte, y

la parte identificada y separada de la capa de partes de carne que contiene el objeto no deseado es rechazada de la
capa de partes de carne por una instalacion de rechazo,

en donde dichas partes de carne se juntan y se introducen en una inspeccion por radiacién como una capa
relativamente uniforme juntando dichas partes de carne de una manera esencialmente entremezclada y/o
superpuesta, y

en donde dicha instalaciéon de corte estéd controlada por medios de control en funcion de datos proporcionados por
dicha instalacién de inspeccion por radiacion, caracterizado por que dichos datos se refieren a la proximidad de dos
0 mas objetos no deseados (30) en dicha parte de la capa de partes de carne.

12. El método de acuerdo con la reivindicacion 11, caracterizado por el uso de una linea de inspeccién y clasificacion
de carne (1) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10.

13. El método de acuerdo con la reivindicaciéon 11 o 12, en donde una parte separada de la capa (14) de partes de
carne que contiene un objeto no deseado (30), que ha sido rechazada, es uno o mas de un hueso, un fragmento de
hueso, un trozo de cartilago, un objeto tal como un trozo de metal, vidrio, plastico, piedra u otros objetos extrafios, o
grasa o carne que tiene unas caracteristicas carnicas particulares, por ejemplo un alto contenido de grasa, donde el
objeto no deseado (30) se procesa posteriormente de forma manual para retirar dicho objeto no deseado (30).

14. El método de acuerdo con la reivindicacion 11, 12 o 13, en donde una parte separada de la capa de partes de
carne que contiene un objeto no deseado, que ha sido rechazada, se somete posteriormente a un proceso de
reexploracién o reinspeccién, ya sea mediante recirculacién o enviando la parte separada a través de otra linea de
procesamiento, y un posible proceso de reexploracion o reinspeccion puede realizarse usando una capa de partes de
carne que tiene un grosor reducido y/o usando una velocidad mas baja del aparato transportador.
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