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DESCRIPCION
Método para preparar piezas de atun

La invencion se refiere a un método para preparar piezas de atin de la mejor calidad posible, en donde en el método
se introducen piezas de atin como mercancia de entrada y la mercancia de entrada que procesar se capta de forma
optica, se le da un peso objetivo y, a continuacion, se forma dandole la forma adecuada para el envasado y/o el
procesado posterior.

Se conoce un método para formar pescado ultracongelado de EP 2 211 635 A1. En este método se introducen piezas
de carne o de pescado ultracongeladas en un una cavidad de moldeo y, a continuacion, se presionan hasta darles
una forma deseada durante dos etapas de prensado parcial, en donde las etapas de prensado parcial se configuran
de manera que la estructura fibrosa de la carne se mantenga en la mayor medida posible.

EP 1 811 850 A1 describe un método en el que se les da un peso deseado a piezas de carne, también en forma de
carne o de pescado, antes de darles forma en la prensa. En los dos métodos, la carne o el pescado se introducen
ultracongelados en la prensa y se presionan en una cavidad de moldeo mediante una prensa o se presionan, mediante
una prensa contorneada, contra una superficie de apoyo opuesta regular o contorneada.

Con el método conocido es posible, por un lado, transformar piezas de carne o piezas de pescado y, por el otro,
compactarlas en un molde de forma que, particularmente debido a las proteinas que se liberan, se adhieran unas a
otras de modo que se pueda producir, a partir de piezas de carne individuales, una pieza conjunta que se corresponda
con el aspecto de una pieza de carne o una pieza de pescado cortada del musculo.

De EP 1 988 781 A1 se conoce otro método en el que se someten piezas de carne o piezas de pescado a un paso de
formacion, también conocido como «conformado» en los circulos especializados. Para ello, primero se clasifica la
carne en un primer paso de clasificacion y se prepara. Las piezas de carne frescas o congeladas situadas por debajo
de un peso de referencia se acumulan y se comprimen en conjuntos que, en ese momento, se corresponden con el
peso de referencia. Las piezas de carne que se corresponden con el peso de referencia se conducen al método sin
necesidad de efectuar otra operacién. Las piezas de carne que sobrepasan el peso de referencia se cortan, el recorte
se vuelve a conducir al primer grupo y la pieza de carne a la que ahora se le ha dado el peso de referencia se sigue
conduciendo al paso de formacién. Las piezas de carne que no estan ultracongeladas durante la clasificacion se
ultracongelan después de la clasificacion. A continuaciéon, como se ha descrito anteriormente, las piezas de carne se
prensan en una prensa de moldeo hasta darles el contorno deseado.

Después de formar la pieza de carne o el conjunto de piezas de carne, el producto se enlata o se sigue procesando
como producto elaborado. En relacion con el envasado en latas, el pescado, particularmente el atun, suele cocerse
primero y, después, introducirse enfriado o ultracongelado en la lata. A continuacion, se puede afiadir un marinado y,
entonces, la lata se cierra y se esteriliza. Un producto elaborado puede a su vez rebozarse después de la formacion
y, a continuaciéon, envasarse enfriado o ultracongelado. En ultimo término, esto depende del periodo de
almacenamiento deseado y de otras exigencias del usuario.

El inconveniente del método conocido consiste en que, en principio, es adecuado para procesar piezas de atun, sin
embargo, debido a la particularidad del atun, es dificil una divisién en porciones optimizada en cuanto al peso. Esto se
debe a que, a diferencia de muchas otras clases de pescado y de carne, el atin no se puede cortar y procesar tan
facilmente. En concreto, el atln, que es relativamente caro, no se puede transformar ni compactar facilmente, como
por ejemplo otras clases de pescado o la carne animal. En este caso, existe el riesgo de que se destruyan las fibras
sensibles del atin, de forma que se pierda la impresion de una pieza de filete y la pieza se desmenuce en la coccion
posterior.

Por ello, la tarea de la invencion es proporcionar un método para formar trozos de atun ultracongelados en el que la
mercancia de salida se produzca con la mejor calidad posible.

Esta tarea se resuelve segun la invencion mediante un método que incluye las etapas de:

e utilizar mercancias de entrada ultracongeladas para llevar a cabo el método,
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e captar la posicion, la forma y el tamafo de la mercancia de entrada individual mediante un medio de captacion
optica considerando de forma directa o indirecta la posicién de las fibras de la carne de atun,

e calcular al menos una linea de corte a través de la mercancia de entrada para cortar un corte de atin que tenga
un peso objetivo deseado y/o una forma deseada, en donde el calculo de la linea de corte contiene un proceso
de optimizacion mediante el cual, ademas de determinar el volumen de la linea de corte necesario para alcanzar
el peso objetivo, la linea de corte se determina en la medida de lo posible en angulo recto respecto a las fibras
del atuny

e cortar alo largo de la linea de corte calculada en una etapa de corte

Normalmente, la mercancia de entrada no es simétrica y, por ello, se tiene que captar la forma, la posicién y/o el
tamafo antes de determinar el patréon de corte. Evidentemente, para ello también es importante que estos tamarios
no se vuelvan a modificar hasta introducir los cortes o que se puedan volver a preparar de manera reproducible. Por
ello, al captar la forma, la posicion y/o el tamafio de la mercancia de entrada, esta se fija preferiblemente sobre un
soporte de mercancia, o bien ya sobre un dispositivo de corte, de modo que ya no se modifique la referencia de la
forma, posicién y/o el tamafio captados respecto a la imagen de corte. Por su parte, con una mercancia de entrada
formada de manera regular o con mercancia con una base y forma definidas se puede prescindir de determinar la
forma, la posicién y/o el tamaiio.

En relacion con la descripcion del método segun la invencion, la pieza de atun utilizada como producto de entrada se
denomina mercancia de entrada. Estas son piezas que se cortan del pescado entero, por lo general, filetes de lomo
(conocidos como «lomos») del pescado. No obstante, la aplicacion de la invencién no se tiene que limitar a los filetes
de lomo, si bien estos son los productos de entrada preferidos. La mercancia de entrada también puede estar formada
por varias piezas, por ejemplo, varios filetes de lomo congelados formando un conjunto/bloque. Por ello, en este caso
se habla generalmente de «cortes de atun». El producto final del método es la mercancia de salida.

El objetivo del método es producir de la mercancia de entrada o de las varias mercancias de entrada una mercancia
de salida con una percepcion de calidad lo mas alta posible y, a la vez, optimizar el rendimiento. En la actualidad, el
atun se suele ofrecer al consumidor como mercancia en conserva cocida, como un filete cortado de una pieza no
cocida o como una pieza de sashimi o de sushi. En este aspecto, la carne tiene una estructura fibrosa precisa que se
suele perder en el procesado, particularmente, en el llenado de las latas de conserva.

Los trozos del filete de atin se comercializan en forma de filetes de lomo con distintos niveles de calidad. El objeto del
presente método es producir piezas de atun con un peso y una forma lo mas uniforme posible que tengan la apariencia
optica de un filete de atun cortado de una calidad mejorada. Ademas, la carne, de gran valor y escasa en el caso de
algunas especies, también se tiene que poder procesar de la forma lo mas completa posible con la mayor calidad
comercial posible. Para ello, se utilizan preferiblemente filetes de lomo ultracongelados de calidad mejorada como
mercancia de entrada. Estos se obtienen, bien cortando en filetes el pescado congelado, o bien se ultracongelan
después de cortar en filetes el pescado fresco. En ese caso, estos cortes de atin ultracongelados se tienen que
procesar para convertirlos en la mercancia de salida sin descongelarse en la medida de lo posible, puesto que
descongelar y volver a congelar influye de forma negativa en la calidad de la carne. Esto afecta, por ejemplo, a la
caracteristica de calidad «color de la carne».

Se obtienen varias mejoras mediante la configuracion del método para preparar productos de atun formados segun la
invencion.

Hasta ahora, en el procesado de, por ejemplo, filetes de lomo para convertirlos en filetes de alto valor, la mercancia
no congelada o también la congelada se dividia en porciones «a ojo», lo que provoca un rendimiento insatisfactorio
de una mercancia de salida de alto valor. Ahora, se le puede dar a la mercancia el peso deseado y, particularmente,
la forma deseada en el estado congelado. De esta forma aumenta significativamente el rendimiento en cuanto a la
mercancia de salida de alto valor. Para poder preparar tantos filetes como sea posible de un tamafio uniforme con el
mismo peso a partir de la mercancia de entrada congelada, el filete de lomo congelado se somete a una medicion
optica segun la invencion. A diferencia de los métodos existentes hasta el momento, esto es necesario, puesto que la
mercancia de entrada no tiene un lado inferior regular, si no que se tiene que contemplar de manera individual. Asi,
un filete de lomo tiene la particularidad de que su diametro se reduce de delante a atras, con lo que el espesor de las
piezas que cortar tiene que aumentar siempre de delante a atras para obtener un mismo peso.
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La determinacion de las piezas individuales que cortar tiene lugar calculando y determinando una linea de corte 6ptima
0, en la mayoria de los casos, varias lineas de corte. Evidentemente, la pieza que cortar del filete de lomo debe tener
el aspecto y la estructura de un filete. Para ello, el filete de lomo se corta en la direccion transversal, de forma que se
mantiene la tipica imagen de corte del atin en cuanto a los limites de la fibra. De esta forma, se puede mantener una
amplia zona del filete de lomo con una calidad mejorada como carne de filete de gran valor.

Mediante la medicién optica es posible cortar de forma exacta la mercancia congelada que no se sitia de forma plana
sobre la base de corte. Para ello se calculan las lineas y los planos de corte, respectivamente (el patrén de corte) y se
superponen a la mercancia de entrada fija, de forma que después se puede cortar a lo largo de estas lineas o planos.
Como resultado, se obtienen piezas de carne de diferente espesor con la mejor calidad.

En una configuracion preferida del método, la mediciéon 6ptica de la mercancia de atun ultracongelada puede tener
lugar mediante sensores Opticos, particularmente camaras y/o triangulacion por laser junto con una captacion y
valoracion correspondientes. Asi, puede tener lugar, particularmente en el procesado de los filetes de lomo cortados
del lomo del pescado, una orientacion previa de las piezas congeladas, de forma que estas estén principalmente
alineadas de la misma forma y solo se tengan que captar y calcular las desviaciones de medida individuales de la
pieza especifica.

Debido a que la superficie en seccion transversal se reduce de delante a atras, la desviacion de forma que aparece
con el mismo peso se puede corregir mediante un proceso de formacién posterior. Preferiblemente, este proceso de
formacion es una operacion de prensado en relacion con la denominada conformacion. Por ejemplo, se conoce un
método de formacion de este tipo de EP 2 211 635 A1. El resultado del proceso de formacion sigue siendo una
mercancia de salida con la apariencia de una rodaja cortada del filete que, a pesar de la distinta estructura de partida,
tiene un tamafio y una forma uniformes. Evidentemente, se pueden producir no solo filetes planos, sino también con
formas de muchos otros contornos, también tridimensionales.

La aplicacion de la invenciéon tampoco se limita a la preparacién de filetes o al procesado de las piezas enteras del
filete. Lo novedoso es la adaptacion del proceso de corte al producto final deseado por el usuario a través de la
seleccion del material en crudo adecuado y el proceso de corte optimizado después de la medicion optica de la
mercancia de entrada utilizada como piezas de entrada. Esta optimizacion tiene lugar en base al peso, de manera que
se pueden producir piezas que tengan el mayor valor posible, donde que tengan valor significa que las piezas que
estén unidas en la medida en que sea posible y que se parezcan a un filete original tienen el mayor valor econémico,
mientras que los recortes pequefios se consideran de menor valor econdémico, los cuales, al ser inferiores a cierto
valor minimo, se conducen a otro tipo de procesado.

Se pueden utilizar como producto de entrada para el método segun la invenciéon (como ya se ha descrito anteriormente)
filetes de lomo ultracongelados (piezas de filete), o bien bloques ultracongelados de piezas comprimidas. Estos pueden
ser mercancias cocidas o no cocidas. En los casos en los que se procesen mercancias en bloque, estas no tienen
que estar formadas necesariamente por piezas de filete enteras del filete del lomo, sino que se pueden procesar varios
cortes de piezas del filete u otras piezas.

Después de introducir los cortes en porcion, la mercancia de entrada que no se adapte al objetivo, es decir, demasiado
ligera o que no tenga la forma adecuada, se aparta del proceso, siempre y cuando no se pueda o deba procesar junto
con otras piezas de atun para formar una pieza parecida a un filete. Entonces, estos trozos apartados se pueden, por
ejemplo, comprimir en blogues no cocidos y seguir procesando en una aplicacién que permita menos exigencias de
calidad, en donde se entiende por calidad no la frescura, sino la unién de la estructura fibrosa del pescado.

La introduccion de los cortes en porcion tiene lugar de forma automatizada por medio de lineas o planos de corte
calculados de un patrén de corte, teniendo en cuenta el resultado de la mediciéon éptica de las piezas de carne
individuales. En este caso, ademas de la forma basica de las piezas de carne, también se capta la posicion de las
estructuras fibrosas y se tiene en cuenta en el célculo de las lineas de corte, de forma que las lineas de corte se
introducen preferiblemente en forma de angulo recto o en un angulo de entre 45° y 90° respecto al recorrido de las
fibras. En algunas aplicaciones, especialmente en bloques, se puede llevar a cabo un desarrollo del corte en su mayor
parte paralelo al recorrido de las fibras. Asi, una linea de corte puede ser recta o curva.
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Por ejemplo, la mercancia apartada se puede envasar simplemente en forma de mercancia enlatada y ofrecerse a un
precio econémico, en donde las piezas individuales son mas bien pequefias y pueden servir, por ejemplo, como
ingrediente para ensalada o para una pizza de atun.

Las piezas no apartadas cortadas al peso objetivo deseado pueden tener la forma deseada ya a través del corte en
porcién. Sin embargo, esto solo sucedera en la minoria de los productos. A la mayoria de las piezas se les da una
misma forma mediante el proceso de formacién. Evidentemente, también puede ser posible que no se desee una
forma unitaria, de forma que, en estos casos, se pueda incluso prescindir de la etapa de prensado de formacién o se
produzcan formas distintas.

Después, la mercancia producida de esta forma se puede marinar o envasar sin afiadir ningin marinado y almacenar
o distribuir en todos los casos.

Si en lugar de las piezas de filete individuales se tienen que producir bloques de mercancia ultracongelada cocida
antes de la ultracongelacion, estos se pueden producir juntando de forma adecuada las piezas de carne individuales
antes o después del proceso de coccién para formar los bloques y congelandolas seguidamente. En este caso, ya en
la ultracongelacion puede tener lugar una formacion previa introduciendo las piezas de filete, por ejemplo, en un molde
de congelado unas al lado de ofras, de forma que se pueden producir bloques de dimensién y forma distintas. Asi,
estos bloques no tienen que tener una forma regular o simétrica, sino que, por ejemplo, se pueden juntar piezas de
filete mas pequefas para darles la forma de un filete individual mas grande.

Preferiblemente, en la introduccion se tiene en cuenta la orientacion de las fibras de la carne, de manera que las piezas
individuales se disponen con una disposicion de las fibras paralela entre si. Para tener en cuenta la seccién transversal
que se vuelve mas reducida de delante a atras, las piezas de pescado se pueden disponer unas al lado de otras
giradas de forma alternativa en 180°.

Si, como se ha descrito anteriormente, el bloque es homogéneo, se ha producido con las direcciones de las fibras
paralelas entre si y tiene contornos exteriores bien definidos, se puede prescindir de una medicion 6ptica de los
bloques individuales. De no ser asi, en este caso también tiene lugar una medicién para optimizar el rendimiento de
una mercancia de salida de alto valor, en donde en este caso se puede recurrir, por ejemplo, a la apariencia de las
superficies laterales para determinar el recorrido de las fibras. Las dimensiones de los bloques con un contorno exterior
definido no estan definidas, como en la industria del pescado blanco, sino que se pueden orientar al producto final y
al patrén de corte 6ptimo relacionado con el mismo.

Después de cortar estos bloques cocidos ultracongelados en las porciones individuales se puede volver a controlar el
peso, sometiendo a continuacion las piezas de carne producidas, generalmente en forma de rodaja, con una seccion
transversal, por ejemplo, rectangular o redonda, al proceso de formacion en el dispositivo de prensado. Mediante esta
formacion, el producto obtiene una apariencia basada en las fibras de las piezas de filete originales. De esta forma,
los grados de transformacion se pueden mantener bajos, puesto que en muchos casos solo es necesario producir un
contorno que se corresponda con la superficie periférica de una pieza de filete original en sus superficies periféricas.
Al mismo tiempo, el lado superior e inferior de la pieza puede tener el contorno de una pieza cortada a mano con una
superficie mas bien irregular.

Entonces, las piezas producidas de esta forma se siguen procesando, por ejemplo, se envasan o se introducen en
una lata, pudiéndose afiadir también en este caso un marinado después del llenado, en donde, a continuacion, la lata
se puede cerrar y esterilizar en el estado cerrado.

De forma alternativa a la produccién de piezas parecidas a filetes que se cortan primero de las piezas de filete (filetes
de lomo) y se prensan para darles la forma, se puede transformar la pieza de filete ultracongelado mediante la prensa
a partir de, al menos, la zona delantera de la pieza de filete, de manera que se pueden preparar piezas parecidas a
filetes rebanando el cuerpo conformado producido de esta forma. En este caso, también tiene lugar una captacion
optica para determinar la posicion de las fibras o el recorrido de las fibras y la longitud 6ptima de la pieza de filete que
se somete a la deformacioén con el fin de determinar el desarrollo del corte necesario en cada caso, de forma que se
produzca una pieza optimizada en cuanto a la calidad y al peso.

De forma analoga al método descrito anteriormente, se puede proceder también con una mercancia no cocida. En
este caso, los bloques de atin no cocido, es decir, crudo, se componen comprimiendo las piezas individuales,
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igualmente de forma preferible con una orientacion paralela de las fibras, y se ultracongelan. Como se ha mencionado
anteriormente, en este caso, los bloques también pueden tener distintos contornos exteriores, con las
correspondientes exigencias en cuanto a la medicion dptica. También en este caso se introducen cortes en porcion
para cortar el producto al peso deseado. A continuacion, esta rodaja de atin crudo se transforma en el dispositivo de
prensado y se sigue procesando mediante enlatado o en relacién con un procesado de productos elaborados como
se ha descrito anteriormente.

Particularmente cuando se tiene que cocer la mercancia en crudo introducida en el método después de la operacion
de prensado, resulta especialmente ventajoso que las piezas tengan una forma unitaria. La forma y el espesor
uniformes permiten cocer la pieza de forma homogénea, mientras que, hasta ahora, al cocer piezas enteras de filete
se producian problemas debido a los distintos espesores. Generalmente, la coccion tiene lugar en cintas que
atraviesan un horno combinado que combina aire caliente con vapor de agua.

Si se cocieran piezas enteras de filete en un proceso de coccidon como en la forma de proceder convencional, con un
ajuste correspondiente del tiempo de permanencia y del calor, se coceria completamente la zona delantera, mas
gruesa, de la pieza de filete. Sin embargo, esto provoca necesariamente que la zona trasera, mas fina, se cueza en
exceso. A su vez, si por el contrario se reduce el proceso de coccién o la accién del calor, el producto no se cuece
totalmente en la zona delantera. Al producir piezas homogéneas, independientemente de si la mercancia se prensa
hasta llevarla a la forma antes o después del rebanado, se puede realizar una coccién esencialmente mas armoniosa,
lo que facilita esencialmente la fabricacién de piezas cocidas con una calidad éptima.

Una variacion ventajosa del método, que ya se ha representado y que se vuelve a resumir en este punto, es reunir
trozos de atun no congelados, cocidos o crudos, para formar un bloque. Este se caracteriza por las siguientes etapas:

e preparacion del bloque comprimiendo trozos de atin no congelados para formar al menos un conjunto de trozos
de atun,

e formacion del bloque no congelado hasta llevarlo a una forma final orientada a su aplicaciéon partiendo del
conjunto de trozos de atun en el estado no congelado y ultracongelacién del bloque formado de esta manera, o

e ultracongelacion del bloque y, a continuacién, formacion del bloque hasta llevarlo a la forma final deseada
orientada a su aplicacion, cortando y/o transformandolo en un dispositivo de prensado, en el que se le da al
bloque, mediante presion con una prensa, una forma orientada a su aplicacion, o

e formacion del bloque y ultracongelacion con independencia del posterior uso consultando la medicion 6ptica en
cuanto la pieza de atin deseada esta finalmente disponible y

e produccién de las piezas de atun cortando el bloque en piezas

Este método se caracteriza esencialmente por que se procesan, manteniendo la calidad en la medida de lo posible,
trozos de atuin no congelado que, por ejemplo, debido a su tamario, no se pueden utilizar como pieza individual. Para
ello, primero se reunen preferiblemente los trozos de atin adecuados para el procesado segun la invencion.
Preferiblemente, ya al reunir los trozos de atin se presta atencion a que el producto final, orientado a su aplicacion,
se pueda preparar de esta forma con la mayor calidad posible.

Asi, por producto final orientado a su aplicacion se entiende que la estructura de la carne, particularmente, el recorrido
de las fibras del atin ya se tenga en cuenta al reunir los bloques individuales y al procesar este bloque. Esto hace
que, a pesar del hecho de que la pieza de atun preparada a través del método esté formada normalmente por varios
trozos individuales, se pueda mantener en gran medida la impresion éptica de un producto de atin cortado
supuestamente a partir de una pieza.

Ademas, el objetivo del método puede ser que se reconozca que la pieza de atun esta formada por varios trozos
individuales, pero que se pueda reconocer que estos trozos individuales son trozos de alta calidad. Por este motivo,
por el término pieza de atun también se debe entender un conjunto de piezas individuales que se ofrecen unidas, por
ejemplo, que se venden en una lata.

Mediante el método se comprimen primero los trozos de atun no congelados hasta formar los bloques, es decir,
combinaciones de piezas o filetes individuales. En este aspecto, se presta atencion a que las piezas de atun, por un
lado, tengan evidentemente una calidad suficiente, pero por otro a que, al reunir los bloques, se orienten en la medida
de lo posible de forma que, a pesar del posterior procesado, la pieza de atun preparada posteriormente tenga en una
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zona lo mas grande posible una superficie de corte transversal visible para el consumidor final que tenga la apariencia
tipica de una pieza de filete cortada de forma transversal a la direccion de las fibras.

De las piezas de atun no congeladas se retne primero un conjunto que, en el caso mas sencillo, puede ser ya el
bloque terminado para el procesado posterior. La carne de atin no esta congelada en este estado.

Por un lado, es posible juntar las piezas de atun y congelarlas de manera que estén juntas unas a otras. Entonces, se
puede cortar un bloque, por ejemplo, cubico de este conjunto o, en una fabricacién continua del conjunto, recortar del
mismo. Asi, en una configuracion de este método, las piezas de atin se pueden colocar en una cinta transportadora
a una altura de llenado predeterminada o se pueden introducir en moldes, en donde a continuacion tiene lugar la
ultracongelacioén. En el caso de la cinta transportadora, se puede producir una cinta continua de atin congelado de
forma que, después de pasar la estacion de congelacion, se dividan los bloques haciendo un corte que, por ejemplo,
se disponga en forma de angulo recto respecto a la direccion de avance. Los bloques en forma de paralelepipedo
producidos de esta forma se pueden seguir utilizando inmediatamente, o bien se les puede dar la forma final deseada
del bloque mediante una estacion de prensado descrita posteriormente.

Evidentemente, en los casos en los que se utilicen moldes individuales para el bloque, este molde puede tener la
forma final del bloque, al menos en cuanto a las paredes laterales y el lado inferior. Ademas, las piezas de atun ya se
pueden introducir en una orientacion adecuada en una envoltura elastica en la que, por ejemplo, se pueden
ultracongelar en una forma cilindrica. Una envoltura de este tipo puede ser, por ejemplo, la piel en forma de tripa
natural o artificial conocida en la producciéon de embutidos.

Se obtiene una buena impresion de calidad para la pieza de atin preparada posteriormente si las piezas de atun ya
se orientan dentro del conjunto y, con ello, dentro del bloque que después se prepara a partir del mismo, de manera
que la imagen de corte posterior se corresponde lo maximo posible con el deseo del consumidor. Para ello, las piezas
de atun se suelen disponer de manera que se tenga en cuenta la imagen de corte posterior si después se corta el
bloque en trozos. Asi, en muchas aplicaciones el usuario preferira una vista de las fibras cortadas de la carne del filete,
puesto que esto provoca la impresion optica de que se trata de carne en filete. Hasta ahora existia el problema de
que, incluso cuando se procesaba la carne en filete, se podia perder la impresién 6ptica debido al procesado.

El hecho de que la imagen de corte se adapte al deseo del consumidor se califica en el presente contexto como
«orientado a su aplicacion». Asi, por ejemplo, en la preparacién de mercancia en latas, el atun se puede comprimir
hasta formar blogues, en donde los bloques tienen una forma en seccion transversal que se corresponde con la forma
en seccion transversal de la lata. Si en estos productos se orienta la fibra de los trozos de atun individuales de forma
que se disponga a lo largo de la direccion longitudinal del bloque y a través de la posterior direccion de corte al recortar
los trozos del bloque que enlatar, el consumidor podra ver mas tarde en la lata las fibras de la carne cortadas en angulo
recto. Asi se obtiene una impresién de calidad esencialmente mas alta en comparacién con un llenado de la lata con
una orientacion sin controlar.

El conjunto preparado a partir de trozos de atun individuales puede tener ya la forma del bloque, de manera que solo
se necesite una formacion explicita del bloque si no se diera el caso. Ademas, los conjuntos también se pueden formar
evidentemente de manera que ya tengan la forma final de la pieza de atun, en donde esto sera mas bien un caso
excepcional. En su lugar, en la mayoria de las aplicaciones, el bloque tendra particularmente un multiplo entero del
peso de las piezas de atun que preparar, de manera que las piezas de atin deseadas se pueden producir a partir del
bloque.

El bloque puede ser, por ejemplo, cilindrico o en forma de paralelepipedo, o tener otra superficie. Las piezas de atun
pueden ser una rodaja del bloque, o bien un trozo de una rodaja; en este Ultimo caso, la rodaja del bloque se dividiria
de nuevo generalmente en trozos individuales. Resulta esencial que, segun el producto final deseado, las lineas de
corte se orienten a la direccion de las fibras de la carne de atin o se adapten a la misma. Asi, en la mayoria de los
casos se preferira una orientacion en angulo recto respecto a la fibra. Sin embargo, esto puede ser distinto en casos
concretos y, por ejemplo, puede tener lugar un corte longitudinal que se sitte paralelo a las fibras.

En el caso de una superficie irregular del bloque, este se somete a una medicién optica para optimizar las lineas de
corte.
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Los productos intermedios fabricados a partir del bloque pueden envasarse inmediatamente como se ha descrito
anteriormente, por ejemplo, introducirse en una lata. Evidentemente, de esta forma también se pueden preparar
productos parecidos a un filete a partir de trozos de atun individuales, los cuales, por ejemplo, se sellan con una
pelicula y pueden asi comercializarse.

Preferiblemente, en particular en el ambito de la fabricacion industrial, se procura que ya al comprimir los conjuntos
de trozos de atin o, a mas tardar, al preparar los bloques, se puedan alcanzar, de la forma mas sencilla posible, las
exigencias en relacion con el peso. Si el bloque se prepara, por ejemplo, a partir de los conjuntos o los conjuntos ya
son el bloque terminado, estos tienen preferiblemente un multiplo entero del peso de las piezas de atun deseadas.
Evidentemente, esto solo es necesario si las piezas de atun tienen que tener un peso uniforme. Se puede prescindir
de ello si por el contrario esto fuera insignificante, por ejemplo, porque no fuera relevante desde un punto de vista
comercial o porque las piezas aun no tengan que clasificarse para llegar a un peso total que alcanzar.

Con el método se pueden preparar piezas de atin que, debido a la disposicién adecuada de las fibras de la carne de
atun, tienen una alta impresion de calidad dentro del conjunto. Asi, por ejemplo, el bloque también puede tener la
forma de un filete de lomo clasico del que se pueden cortar filetes 0 mercancia enlatada a través de los cortes hechos
de forma transversal a la direccion longitudinal del supuesto filete de lomo. En la mayoria de los casos, la orientacion
de los trozos de atun en el conjunto o bloque y las lineas de corte se seleccionan o disponen de manera que el atin
se corte de forma transversal a la direccion de sus fibras. Esto no siempre tiene que suponer un angulo de 90° respecto
a la direccion de las fibras, sino que unos angulos mas pequefios, por ejemplo, de entre 45° y 90°, también pueden
proporcionar un buen resultado. Por tltimo, en funcién de la aplicacion también puede ser factible dividir el conjunto
con cortes longitudinales para cortar el atun, por ejemplo, en tiras.

Si se tiene que distribuir la carne del atin ultracongelada, se determina con la ayuda de la captacion optica la division
optima del bloque en porciones del mismo peso con un recorrido de las fibras definido. Una segunda variante puede
ser que la mercancia suministrada se descongele primero y, después, se forme hasta formar un bloque que se optimice
en las dimensiones respecto a la forma final orientada a su aplicacion y, a continuacion, se ultracongele. No obstante,
la segunda variante da lugar a una pérdida de calidad —asociada a los procesos de doble descongelacion—.

Se deducen otras caracteristicas y ventajas del método segun la invencion de la siguiente descripcion de un ejemplo
de realizacion de la invencion preferido mediante los dibujos.

En estos:

la Figura 1 muestra un filete de lomo de un atin del que se ha hecho un primer corte con una representacion
esquematica de las lineas de corte,

la Figura 2 muestra, en una vista esquematica, el proceso de formacién del conformado y
la Figura 3 muestra el posterior enlatado de la pieza formada como ejemplo de aplicacion.

En la Figura 1 se representa de forma esquematica una mercancia de entrada 1 en forma de filete de lomo o trozo de
filete. Como se puede apreciar, el tamafio de esta pieza de filete aumenta continuamente de delante a atras. A través
del método segun la invencion se preparan filetes de atin a modo de piezas 2 que, junto con un mismo peso, también
tienen un tamafo uniforme.

Se puede utilizar un método de este tipo, por ejemplo, para poder ofrecer piezas 2 iguales como mercancia de salida
para alimentos terminados o en cocinas industriales. Por un lado, esto tiene la ventaja de que el consumidor encuentra
en cada paquete la pieza 2 de la misma forma y, asi, asume una calidad y un tamafio uniformes del peso neto del
atun.

Otra ventaja significativa, particularmente en la preparacion en cocinas industriales, por ejemplo, en restaurantes de
cruceros, consiste en que se pueden preparar, de manera uniforme, piezas 2 del mismo tamafio y de la misma forma.
Asi, se pueden preparar, por ejemplo, en una cocina a vapor o en un horno una pluralidad de piezas 2 situadas unas
al lado de las otras con el mismo tiempo de coccién y con el mismo resultado de coccidn sin que se cocinen en exceso
las piezas 2 mas finas o no se cocinen completamente las piezas 2 mas gruesas.
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Como se puede apreciar esquematicamente en la Figura 1, las piezas 2 se cortan de la mercancia de entrada 1 con
el mismo peso. Puesto que el atun se vuelve mas fino hacia atras, el espesor D de las piezas 2 en forma de rodaja
aumenta a medida que avanza el proceso de corte. El espesor D se obtiene debido a que se determina el plano de
corte S necesario en cada caso a través de la captacion 6ptica y de un calculo posterior para producir piezas 2 del
mismo peso.

El resto trasero 4 de la mercancia de entrada 1 es demasiado pequefio o, lo que es lo mismo, los grados de
transformacion necesarios serian demasiado grandes para seguir formando una pieza 2 parecida a un filete a partir
de los mismos. Por ello, este resto trasero 4 se conduce preferiblemente a otro procesado, por ejemplo, se conduce
al procesado del filete de lomo con cualidades mas bajas, se enlata junto con mercancia desmenuzada y se ofrece
como acompafiamiento para pizza 0 como una pieza mas pequefa, pero con una estructura fibrosa unida.

En el ejemplo de realizacion del método mostrado, las piezas 2 se transforman en una cavidad de moldeo 7 hasta
darles una misma forma. Para ello, la pieza 2 se «conforma» dentro de la cavidad de moldeo 7 a través de una prensa
6, es decir, se le da la superficie de la base y el contorno del borde de la cavidad de moldeo 7.

La Figura 3 muestra una ampliacién opcional del método. En este caso, la forma de la cavidad de moldeo 7 de la
Figura 2 se adapta al contorno de un envase, por ejemplo, de una lata. De esta forma, la pieza de filete producida de
esta manera encaja exactamente en el envase y se puede ofrecer sin que se produzca una rotura o un deterioro de
las fibras.

Evidentemente, de forma alternativa, las piezas 2 ultracongeladas también se pueden comercializar como filetes en
un envase secundario comun después de la transformacion. Para lograr la impresion de calidad es esencial el
mantenimiento de la estructura fibrosa, que se obtiene particularmente del corte selectivo de las piezas 2 y de la
posterior formaciéon minuciosa. Ademas, los grados de transformacion se mantienen preferiblemente bajos en el
proceso de formacion.
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REIVINDICACIONES

1. Método para preparar piezas de atin de la mayor calidad posible a partir de mercancias de entrada, de forma que
tenga lugar un rendimiento 6ptimo de las mercancias de entrada, en donde las mercancias de entrada que procesar
se captan Opticamente, se les da un peso objetivo y, a continuacion, se forman hasta darles una forma adecuada para
el envasado y/o el procesado posterior, caracterizado por las siguientes etapas:

e utilizacion de una mercancia de entrada en forma de una o varias piezas de atun ultracongeladas para llevar a
cabo el método, en donde, en el caso de dos o0 mas piezas de atun, estas se comprimen hasta formar un
conjunto/bloque unido pegado entre si,

e captacion de la posicion, forma y/o tamafio de la mercancia de entrada mediante un medio de captacién optico
considerando de forma directa o indirecta la posicion de las fibras de la carne de atun,

e calculo de al menos un patrén de corte para la mercancia de entrada para cortar un corte de atun que tenga un
peso objetivo deseado y/o una forma deseada, en donde el calculo del patrén de corte contiene un proceso de
optimizaciéon mediante el cual, ademas de determinar el volumen del patrén de corte necesario para alcanzar el
peso objetivo, se define el patrén de corte para la orientacion de las fibras de la carne del atun y se determina el
rendimiento éptimo de la mercancia de entrada;

e corte segun el patron de corte calculado en al menos una etapa de corte a lo largo de al menos una linea o un
plano de corte predeterminados por el patrén de corte.

2. Método para preparar piezas de atin segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el patrén de corte comprende
al menos una linea de corte que se sitla en un angulo de entre 45° y 120°, particularmente, en angulo recto, respecto
a las fibras del atun.

3. Método para preparar piezas de atin segun la reivindicacion 1 o la reivindicacion 2, caracterizado por que los cortes
de atun se clasifican después de la etapa de corte, en donde

e los cortes de atin que tienen el peso objetivo y la forma deseada se conducen como producto del método al
procesado posterior, particularmente mediante un enlatado o envasado,

e los trozos de atun que tienen el peso objetivo, pero no la forma deseada, se someten a un proceso de formacion
y

e los cortes de atin que son mas ligeros que el peso objetivo se separan para el procesado en otro proceso o se
combinan para formar una combinacién de varios cortes de atin, de manera que la suma de los pesos se
corresponda con el peso objetivo y la combinacion de trozos de filete ultracongelado formada de esta manera se
somete a un proceso de formacion.

4. Método para preparar piezas de atun segun la reivindicacion 3, caracterizado por que el proceso de formacion
comprende la introduccién de cortes de atun ultracongelados o de combinaciones de trozos de atun ultracongelado
en un molde de una prensa, en donde se transforman mediante presion en un molde y/o con una prensa contorneada
hasta llevarlos a una forma deseada para convertirlos en la mercancia de salida con el peso objetivo deseado y la
forma deseada.

5. Método para preparar piezas de atun segun la reivindicacion anterior, caracterizado por que los cortes de atun o la
combinacién de los trozos de atun se introducen en el dispositivo de prensado de manera que la fuerza de presion se
aplica de forma paralela o transversal a la direccion de las fibras de la carne del atun.

6. Método para preparar piezas de atin segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la
mercancia de entrada son filetes de lomo de atun, particularmente, de calidad mejorada.

7. Método para preparar trozos de atun segun la reivindicacion anterior, caracterizado por que los filetes de lomo del
atun se cortan antes o después de congelarlos y de la captacion optica, particularmente de forma que el peso restante
es un multiplo entero del peso objetivo, en donde para ello se capta el volumen del filete de lomo del atiin y se calcula
el tamafo de la pieza que recortar.

8. Método para preparar piezas de atun segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se cuece
la mercancia de entrada antes de la ultracongelacion y de la captacion optica.
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9. Método para preparar piezas de atun segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que, en el
caso de la mercancia de entrada formada por una combinacién de varias piezas de filete, las mercancias de entrada
se relinen de manera que las estructuras fibrosas de las piezas individuales se orientan de forma esencialmente
paralela entre si.

10. Método para preparar piezas de atun segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la
cantidad de piezas de filete comprimidas en la combinacion de mercancias de entrada se corresponde con el peso
objetivo y se adapta al tamafio de la mercancia de salida que formar.

11. Método para preparar piezas de atun segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se forman
previamente las mercancias de entrada antes de la captacion optica en el estado congelado o no congelado.

12. Método para preparar piezas de atin segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que las
piezas de atun que forman las mercancias de entrada se enfrian a una temperatura de menos de -5°C, preferiblemente,
a una temperatura de entre -7°C y -20°C.

13. Método para preparar piezas de atun segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la
mercancia de salida son piezas de atin con un aspecto parecido a la apariencia de un filete de atun cortado de un
filete.

14. Método para preparar piezas de atun segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la
mercancia de entrada o la mercancia de salida se marina antes, durante o después de las etapas segun una de las
reivindicaciones anteriores.

15. Método para preparar piezas de atin segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que, cuando
se utilizan dos o mas piezas de atin como bloque unido, el bloque se prepara de manera que la divisiéon en porciones
puede tener lugar cortando segun el patrén de corte manteniendo una alta calidad y manteniendo en gran medida la
estructura de la fibra.

16. Método para preparar piezas de atun segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que

e se prepara al menos un bloque a partir de trozos de atin crudos o cocidos, particularmente, filetes o piezas de
filetes, de manera que los trozos de atin se comprimen en forma de bloque a partir de una combinacién de trozos
de atun adyacentes y/o pegados entre si,

e después, el bloque preparado de esta manera se forma, congelado o no congelado, hasta llevarlo a la forma
deseada, en donde

e el bloque se forma hasta llevarlo a la forma final orientada a su aplicacion y se congela después de la formacion,
particularmente, se ultracongela, si no se ha congelado antes de la formacién, en donde

e la formacion del bloque hasta llevarlo a la forma final orientada a su aplicaciéon deseada mediante
ultracongelaciéon de formacion tiene lugar en un molde y el corte y/o la transformacioén tienen lugar en un
dispositivo de prensado en el que se le da al bloque, mediante presiéon con una prensa, la forma orientada a su
aplicacion, y

e la produccion de piezas de atin formadas como mercancia de salida tiene lugar cortando el bloque en piezas.

17. Método segun la reivindicacién 16, caracterizado por que los trozos de atin se cortan antes o después de
comprimirlos hasta formar la combinacién de trozos de atin que forman el bloque, de manera que el bloque tiene un
peso objetivo predeterminado.

18. Método segun la reivindicacion 16, caracterizado por que tiene lugar una optimizacion de las lineas de corte
mediante la captacion 6ptica del bloque, la cual permite un rendimiento éptimo de los productos finales de alta calidad
con el peso objetivo.

19. Método segun una de las dos reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el bloque se prepara y/o se forma

introduciendo la combinacion de trozos de atun no congelada en una envoltura elastica, particularmente, una piel de
tripa natural o artificial.
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20. Método segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la envoltura con la combinacion de
trozos de atun aun no congelados se coloca en un molde cuyo contorno interior se corresponde con el contorno exterior
deseado del bloque, en donde la envoltura se ultracongela con los conjuntos aun no congelados de los trozos de atun
en el molde para preparar el bloque formado.

21. Método para preparar piezas de atun segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que las
piezas de atun como mercancia de salida, preparadas segun una de las reivindicaciones anteriores, particularmente,
en forma de filetes de atun, se introducen de forma automatizada en el estado congelado en un envase, por ejemplo,
una lata, con un método adecuado.

22. Método segun una de las dos reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el bloque se configura y tiene un
diametro de forma que el bloque se corresponde con el diametro de una zona delantera media de un filete de lomo de
atun de calidad mejorada o con el tamario de un filete de atin o de una lata de envasado habitual en el mercado de
entre 50 mm y 250 mm.

23. Método segun la reivindicacion 21, caracterizado por que las rodajas cortadas del bloque se vuelven a dividir,
particularmente, se cortan en segmentos individuales.

24. Método para preparar piezas de atun segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que las

mercancias de salida transformadas que se obtienen vy los filetes de atin se trasladan en el estado congelado al
envase final —por ejemplo, latas— de forma automatizada con un método adecuado.
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