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El invento se refiere 2 un proceso de extrusién
para confeccicnar helados, a un congelador para confeccionar hee
lados y a un cabezal de extrusién. '

El helado confeccionado en formas caprichosas
tiene un atractivo considerable para los consumidores. A Hitulo
de ejmplo, pueden indicarse barras de helado confeccionzdas con
seccifn transversal en forma de corazén o parecida a uns llave,
Actualmente, estos productos se fabrican normalmente dando & un
troquel metélico que. se introduce en una %obera, la forma deseada
en particular. De manera convencional, le conicidad del troguel de
extrusién que se introduce en la fobera ha de ser muy progresiva,
Esto tiende a evitar, segin se cree, una desigualdad excesiva en
la producecidén del helado. Este método presenta inconvenientess
necesita muche mano de obra para la fabricascibn del troquel de ex
trusibén; no tiende por si mismo fdcilmente a cambios de una forma
& otra; el troquel cbénico es molesto; y durante la extrusién se
produce una distorsién debida a la desigualdad de la circulacisa
¥y se pierden los finos detalles de la forma deseada,

‘ Se ha comprobado ahora que le desigualdad de ia
salida del helado durante la exirusién puede ser por lo menos re

-ducida haciendo la extrusién del helado por ejemplo & través de

- una malla British Standerd de 5 @ 80. ILa mella reduce la desigual

dad de la circulacién que se produce durante la extrusién Y en
particular debida a cualquier reduceidén o incremente importante

de la secci6n transversal del paso de extrusién rio arriba respec
to a la malla, Es posible obtener asf producciones mds elevadas

¥y fiempos de permanencia mds cortos. La vwtilizacién de tubos con
conicidad fuerte ahorra espaci¢ en la fébrica y evita la necesided
de emplear‘una impertante mano de obra como se indica més arribe.

Ja desigualdad de la descarga ftiene inconvenientes incluso en la



10

15

20

25

30

extrusién de unz barra rectangular convencionzl, ya que puede dar.
luger & un ensenchamjento o una deformacién en la cara delantera
del producto estrujado.

Ya que‘la caracteristica esencial de una malla
consiste en contener una mltiplicidad de agujeros, el invento
proporciona un procedimiento de extrusitn para confecciébn de he
lado en el cual el helado confeccionado es estrujado a itravés de
una multipliecided de agujeros en une primera placa, beniendo ca-
da agujero une superficie en la cara delsntera de 13 placs, in-
clufde en la goma de los egujeros de malla British Standard de
5 a 80, Naturalmente, l= placa debe ser capaz de resistir a la
presifn de extrusién y cualquier estructura que sea capaz de ha
cerlo y que confenga una multiplicidad de agujeros puede ser uti
lizada como placa; por ejemplo, la placa no necesita ser lisa en
un lado cualquiera. .

Preferentemente, los agujeros de la placa estdn
situados tan cerca los unos de los otros gue la pieza de helado
estrujada a través de cualquier agujero se fusiona por lc menos
con la pieza de helado estrujada, a través del agujsro mds préximo.
Cuando los agujeros no estédn tan préximos los unos &.los otroes, la
unién puede ser realizada por ejemplo por el operario, el cuzl de-
tiene la descarga del helado estrujado durante un corto tiempo.
Normalmente, no existen dificultades para asegurar und unién ade
cuada del helado confeccionado después de realizar la extrusidn:
al dejar de estar sometido & la presibén de extrusién, el helado
se dilata y resulta sencilio'elegir o realizar una placa en la
cugl los agujeros estdn suficientemente préximos los unos 2 los o
tros para gue el heledo confeccicnado se aglomere adecuadamente.
El $ipo y los irgredientes particulares del helado confeccionado

que se utiliza y en particular el grado de hinchazén del helado’
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confeccionado son factores que han de ser tenidos en cuenta. Esto
se debe a que afectan el grado de expansidn que se produce durante
la extrusibén. Con agujeros de seccifn ftransversal se observarg que
la distancia mdxima entre los centros de dos agujeros méds préximos
para que pueda producirse la fusibén de las piezas; no deberd ser
superior al doble de sus radics combinados inelusc con una nezcla
de helado con un 300% de hinchazén. La fusidn se produciré COonl una
hinchazén mla,
' - Se obtiene alguna mejora en las caracterisiicas
de descarga, es decir, una descarga.mwds uniforme cuando se utili=-
za la placa, pero la mejora es mds importante cuando la placa &s-
t4 en la extremidad de extrusifn del cabezal de extrusién. Cuzndo
una placa estd en esta posicidén es muy preferible que el heledo
estrujado se fusione por lomenos entre agujeros mds préximos.

La extrusién del helado confeccionado a través
Ge una multiplicidad de agujeros es ventajosa, incluso en su for
ma més sencilla, pero tome mucha mds imporiencia cuvando se lleva -
a cabo unz mejora suplementaria. Esta mejora suplementaria consis
te en que los agﬁjeros de una placa situsda en la extremidad del
cabezal de extrusidn pueden tener la forma de un conjunto que de-

finird la seccién transversal del helado esirujado y que lz confi

guracién, asi como la seccién transversal del helado estrujade no

debe necesariamente ser similar a la de la extremidad de extrusién
del cabezal de extrusién., (Ia palabra similar se utiliza como en
geometria para significar la misma forma, pero no necesarismente
el mismo tamafio). ‘

Por este medio, los helades confeccionados puew
den ser estrujedos con secciones transversalss diferentes de las
de las toberas de extrusién convenciorales, sin experimentar las

dificultades inherentes a la conicidad convencional 32 la seccibn
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transversal de le tobera de extrusién pera obtener la seccifn trens
versal deseadaz, Otras ventajas consisten en que las piezas de hela
do confeccionadas pueden ser estrujadas con secciones transversales
mds complejas que la que son permitidas por la conicidad convencio
n2l; une amplia gema de secciones transversales puede ser fabrica-
da, utilizando solemente una gama de placas o cembiando la confign
racién de los agujeros de la placa blogueando algunos agujercs; y
se obtendrdn detalles més finos y secciones trensversales més com
plicadas que en el proceso de exbtrusién convencional del tipo de
tobera. I cantidad de detalles que pueden ser obtenidos cuando
los agujeros tienen superficies superiores & la de los agujeros
que se obiienen por medio de la malla British Standard 10 es ade-
cuada para algunas aplicaciones, pero, preferentemente, los aguje
ros tendrdn superficies incluides en la gams de las mallas de Bri
tish Standard de 10 & 80. EL limite inferior del tamafio de los a-
gujeros es debido al hecho de que para la mayoris de los helados
confeccionados, es imposible realigar una extrusién a través de
agujeros de tamafio inferior a los de la malla British Standerd 80;
los agujeros se obturan demasiado fdcilmente. Para que unz confi-
guracifn de agujeros defira la seccibn transversal del helado es-
trujado, no es absolutamenie necesario.que la pleca esté situada
en la extremidad inmediata del cabezal de extrusién, Esto es par-
ticularmente cierto cuandolla extrusién se hace verticalmente ha-
cia abajo. Igualmente, la placa no necesite estar situada en le
extremidad inmediate del cabezal de extrusifn si la geometris del
cabezal de extrusidén y la consistencia, o firmeza, del helado con
feccionado son adecuadas. Sin embargo, se prefiere la extremidad
inmediata.

Un aspecto particularmente importente del inventbs

consiste, por tanbo en un procedimiento de extrusibn para confeo-
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cionar helado en el cual los helados confeccionades se estrujen a
través de una multiplicidad de agujeros en una primera placa situa
da en la extremidad de extrusién de un cabezal de extrusibn, cuyos
agujeros estdn situades tan cerca los unos de los otros que el he

lado que se estruja a través de cualquier agujero se uma por lo me
nos con el helado estrujado a través del agujero més préxime ¥ es-
tén dispuestos de acuerdo con una configuracién que define ia sece

cién transversal del helado confeccionado paralelamente a la placa

© ¥ no es similar a la de la.extremidad de exirusién del cabezal de .

extrusién. (Esta placa se llema primera placa para distinguiria ge
otra placa utilizada en una modificacidén preferida que se describe
néds adelante. Una configuracién es una disposiciéﬁ ordenada).

Como se ha mencionado mds arriba, una ventaja de
un procedimiento de este tipo consiste en que pueden obbenerse de
talles mds finos y seccicnes trensversales mds complicadas que cen
el procedimiento de extrusién convencional del tipo de tobers. En
general, la configuracién puede ser caprichosa, es decir ornsmen=
tal y no lisa., En un aspecto preferido del invento la configuracién
es caprichosa y es tal gue la pieza de helado estrujada contengs
por lo menos un conducto de aire longitudinal, Los helados confec~
cionzdos que contienen mds de un conducto de aire,cualquiera gue
sea el método de preparacifn, constituyen unas formas preferidas
del invento que se describe en nuestra Solieitud de Patente copenw
diente de la misma fecha (UX 9396/74). Para conseguir un conducto
de aire en el helado confeccionzado, debe existir en la placa wna

superficie adecuadamente amplia en la cual la configuracién no con

tiéne agujeros, Esto puede obtenerse, por ejemplo, en el caso de

una nmalla, mediante el bloqueo de unos agujeros adecuadcs, de modo
gue durante la extrusifn, la fusidn conjunta de los elementos del

helado confeccicnado a través de dicha zona blogueadz, no se pro=-
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duzea,

Cuando el helado confeccionado, por extrusién con
tiene un conducto de aire longitudinal, el helado estrujado se cop
ta preférentemente en harras, en la cara delantera de la placa,de
manera adecuada por uno o varios alambres. Se reduce 2sf el riesgo
de que el conducto de aire se obture. Una ventaja de un helado con
feccionado que contiene un conducte de aire longitudinal es que
puede romperse, por ejemplo con una cuchera, mds fécilmente que
el mismo helado cénfeccionado gue no coxtiens conducto de aire, Por
tento, el helado confeccionado que contiene un conducto de aire,
puede ser comido nds fdcilmente a su salida de un congelador pro-—
fundo (—1800 nermélmente) que el productoe convencional correspondien
te. Para comseguir esta vemtaja, asi como la ventaja de poder comer
el helado confeccionado dotado de conductos @biertos, en estado me-
nes frio debido a su. calentamiento mds rdpido, las paredes catre
los conductos de aire mds préximos btienen un espesor preferentemen
te inferior & 5 cm y preferentemente inferior a 1 em. Para nmejorar
la estabilidad estructural, la distancia entre Los ¢onductes de
aire externos y la superficie éxterior paralela de la pieza de he~
lado puede convenientemente ser ‘superior al espesor de las pare~
des entre los conductos de aire, paro esta distancia serd preferen
temente inferior @ 5 cm. Para obtener los valores preferidos de eg
tabilidad estructural, esta distancia y el espesor de las paredes
serdn preferentemente por lo menos de 0,1 cm., La superficie o las
superficies dentro de la configufacién que no contiene agujeros,
las cuales aseguran que la pieza de helado estrujada contendrd por
lo menos un conducto de aire, deberdn, en estes formas preferidas
del invento, ser tales que las paredes satisfagan estos requisitos
de espesor.

' Un problema que se plantea con el procedimiento
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segin el invento que se describe hasta agquf consiste en que Los
agujeros pueden ser blogueados, por ejemplo, con glébulos de gra
sa o cristales de hielo contenidos en la mezcla de helado. Este
problema no tiene una importencia tal que el procedimiento no pue
de ser utilizado, pero sin embargo, es conveniente aportarle una
solucién. Al respecto, se ha comprobado gque es ventajoso que el
helado se haga pasar a través de wna segunda placa dotada dec una
mltiplicidad de agujeros, antes de ser estrujado a través d2 la
primera placa. Por este medic, particularmente cuezndo la sesunds
placa es amovible para faciliter su limpiezs en caso de necesidad,
la frecuvencia con la cusl la primera placa gqueda temporalmente fus
ra de servicio em razén del bloguec de sus agujercs dismizuye ma-

cho. Preferentemente, los agujeros de 1la segunde placa son mis

0
! bd
-~ e

quefios que los agujeros de la primere placa.

Otra ventaje consiste en que la segunda placa re-
duce la falta de uniformidad residual & la salide del helado antes
de la primera placa. Una ventaja de la utilizacifn de lz primera
placa, particularmente cusndo se emplea con una segunde placs, es
gque el helado puede ser estrujado con una descarga comparativenen
te uniforme & través de un cabezal de extrusién a pesar de uvna
gran reduceién o un gran aumento de la seccifn transversal del con
ducto de extrusién sobre une corta distancia; en la préciica de
extfﬁsién normal, se realiza como se ha mencionado mds aryiba una
conicidad progresiva hacia el exterior., la descarga del helado se
hace preferentemente sin obstdeuvlo entre las dos placas. I sepa-
racién entre las dos placas es, cuando se utiliza la segunda placa
con el objeto de reducir la falte de uniformided de la descargz,
preferentenente inferior a 20 em y en particular prefercptemente
inferior a 5 cm, y preferentemente no inferior a 0,5 cm. Cugndo se

emplea la sepunda placa para reducir 1o tendencia de 1la rrimere pla

-
e
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ce a obturarse, la ventaja obtenida gracias & la utilizacién de la
segunda placa es solamente un poco inferior cuvando esta placa su-
plementeria estd situads rio arriba del proceso de extrusibn a par
tir de la primera placa. Se cree que eso se Gebe a que los ingre-
dientes que pueden bloguear le primera placa no se geperan duran~
te la extrusién.

Formalmente serd conveniente que los agujeros
tengan aproximademente wuna seceildn transversal, circular o cuadra-
da perpendicularménte a la desgarge, pare en principic, puede eme
Plearse cualgquier forma de seccisn transveral. Los sgujeros pueden
tener una profundidad considerable, por ejemplo, cuando la configu
racién se hace perforando agujercs en una placa de hilera. Frefe~
rentemente, la superficie de cada agujero en la primera place ege-
tard inecluida en la gama presentada por las mallas BritishStanderd
de 16 a 30. Preferentemente, los agujeros serdn idénticos on Forma
y en superficie. Dentro de cads placa, todos los agujeres deben
preferentemente presentar la misma resistencia a la extrusidn, Ese
to significa que en general los agujeros de cualquier placa no de-
ben preferentemente diferir de menera notable de cada uno ds Jos
demds agujeros de la superficie. Isto puede ser expresado cuanbi-
tativamente ignorando los 5% extremwos de los agujercs y se necesi
ta gue la superficie de los agujeros restentes mds iwpertantes no
tengan méds del doble, ¥y més particvlarmente, mds de 1,4 veces ae
la superficie del agujero mds pequeiio. )

Como se ha indicado més arriba, la chtvracidn de
los agujefcs de la primera place puede constituir un problemz. ILa
utilizacién de una segunde place rio arriba de la primera pluca
ayuda & reducir esta dificuliad. Ademds se he comprobade que dicho
bloguec puede ser reducido haciendo que el helads estrujado tenge

-

ung hinchazén superior al 2%, y preferentemente, superior zl 60,
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(La hinchazén se defins como siendo el porcentaje de incremento
del volumen del producto sireado & la presifn normal en compara-—
cifn con el volumen de la mezcla no aireada, antes de su &ireacidn.
Tembién se ha comprobado gue el riesgo de obturacifn de los aguje-
ros puede ser reducido calentando la primera placa, preferentenen=
te por induccién, de modo que cualguier ingrediente del helado que
se haya acherido sea ablandado y tienda 2 pasar a través de lz piz
ca. Cualguiera de estas técnicas (una segunda placa, la incheszén
y el calentamiento de la primera pleca) puede ser ubtilizada por sg
parado o en combinacién con otras para ayudar & resolver el proble
ma de los agujeros én la primera placa,

Para reducir el riésgo de distorsidn de lz forma
del helado confecciomado, después de su extrusién, el helade cone
feccionado se estruja preferentemenie en sentido vertical hacie
ebajo. Esto es particularmente importante cuando el helads confec
cionado se estruja con una seccifn transversal definida com preeci
sifn y en particular cuando el helado confeccicnado por exbrusifn
contiene conductos de aire longitudinales,

El mentecado es un helado al cual se aplicen pre
ferentemente los procedimientos .del invento.

Un aspecto del invento es un helade estrujado que
se preparsa mediante un procedimiento de acuerdo con el invento. Una
forma especial consiste en tn helado confeccionado gue contiene,
por 1 menos, un conducto de aire longitudinal y preferentemente
umerosos conductos de aire lengitudinales. Otro aspecto del inven
to es un helado couwgrosto que se hace llenando los conductos de
aire con otra materia comesuible, tal como compote, miel, chocclaw-
te, otro helado confeccionado de gusvez; oolor, o fextura diferen-
te, con ensalada de frutas o nata.

Otro aspecto del invento es un congelador para ha
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lado preparado que incluye una unidad congeladora conectada con un

cahezal de extrusién que contiene una primera placa dotada de una

~mltiplicidad de agujeros a través de los cuales puede estrujarse

el helado, teniendo cada agujero en el sentido perpendicnlar a la
descarga de extrusién unz superficie incluida en la gama de los
agujeros de malla British Standard de 5 a 80. En una forma parti-
cularmente preferida, la placa estad situada en la extremidad de
extrusién del cabézal de extrusidén y los agujeros tiensn la forua
de una configuracién de agujeros separados por una distancia muy

reducida, por lo menos respecto a su agnjero més préximo, esiendo

.diche configuracifén de una seccién transverszl no similar a la coh
gur b

figuracién de la extremidad de extrusién del cabezal de extrusidn.
Las ventejas de esta forma particular se describen mds arrita con
relacibn & la forma preferida correspondiente del procedimiento.
Unas formas prefefidas del congelador podrdn verse claramente en
la descripeidén del procedimiento del invento, pero unas formas
particularmente preferides imcluyen un congelador que incorpora
uneos medios para calentarhla primera placa; ¥y un congelador gue
incorpora una segunda placa, la cual es amovible, estd situada
rio arriba respecto a la primera placa; contiene ung multiplici-
dad de agujeros, particularmente agujeros wés pequefios que 1los
agujeros de la primera placa, y estd prefereniemente sepsrada por
menos de 20 cm respecto & la primera place.

' Otro aspecto del invento es un cahezal de eitru-
sifn que incluye una primera placa en la extremidad de extrusién
del cabezal, conteniendo la placa una muliiplicidad de agujeros
que constituyen una configuraecién y que estdn separados por una
distencia reducida por lo menos respecto 2 su agujero adyacente
més.préximo, teniendo cada agujexro wna superficie minima en el
gentido perpendicular a la descarge de extrusifn, incluide en la

v
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game de los agujeros de malla BritishStandard 10 & 80, teniendo
dicha configuracibén una seccién transversal no similar a la de la
extremidad de extrusidén del cabezal de extrusiln. Las ventajas y
las modificaciones preferidas de dicho cabezal de extrusidén se in
dican detalladamente en la descripeibén que antecede del procedimien
to y del congelador. Sin embargo, se observerd gque el czbezal de
extrusién no es Ufil solamente pare la extrusidn de helado preparg
do. Unz parte de este aspecto del invento consishe en la observa~
cién de gue dicho cabeéal de extrusifn preseria las ventajas des=-
critas para la extrusién de cualgquier maferizl viscoso gque aumenta
de volumen cuando se suprime la presidn de extrusibn y que debe
presentar cuando se estruje, una seccifn transversal con detalles
finos. -

El invento ha sido descrito con relacidn a2 las
melles British Standard. Ia relacién entre las mallas British Stan
dard y otras mallas se da por ejemﬁlb, en la pdgina 3118 de The
Handbook of Chemistry and Physics, Bdieibn 39 (1957-1958), de la
Chemical Hubber Publishing Co., es decir:

Walla British Standard Longitud de cada lado del
{aguiero) gguiero cuadrado en mn
5 3,353
10 1,676
16 1,003
S. 80 0,187

El invento estd relacionado con la extrusién du~
rante la preparacién de helado. Otras fases del procesoc de prepa-
racifn del helado po han de ser modificadas. Es diffcil resumir
todas las fases del proceso que podrian estar implicadas, Respec
to & los detelles de las fases convencionales del procedimiento y

de las férmulas convencionales se hard referencia a Ice Cream, por
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Arbuckle, AVI Publication Co. Inc, Westport, Comnecticut, USA,
1972. En un procedimiento convencional para preparar helado, se
hace una mezcla de ingredientes y a continuvacifdn este mezela se
homogeneiza y se pasfeuriza, La mezcla homogeneizada y pasteuri-
zada se airea a contimvacién y se congela parcialmente en una uni
dad congeladora que incluye una batidora. El producte rigide airea
do y parcislmente congelado es estrujado ¥ & continvacidn recibe
una estructura adecuada endureciérdolo & temperatura muy bLaja (teg
peratura del aire de ~30°C). El helado estrujado se corta, usuainen
te en barras antes de endurecerlo, pero esta operacidn puzde haceyr
se durante o después del endurescimiento. Se cbservard gue ¢l pro-
cediniento segin el invento es aplicable a dicho procese de Tabri
cacidn pero no exclusivamente a éste.

Las figuras son representaciones esgqueméticas
del equipo que pueds ser utilizsdo en procesos de acuerdo cen el
invento.,

La figura 1 representa, a tftulo de ejaplo, un
congelador segin el invento. Una unidad congeladora 1 de cualguier
tipo convencional, en particular upa unidad congeladors contenien
do una batidora, estd conectada por medio de un tubo de alimenta~
¢ién 2 & un cabezal de extrusién. En el cabeszal de extrusidn, una

‘porecién con conicidad progresiva 3 estd conectada a una porcién

de extrusién ancha de seccién trensversel uniforme que ftermina en
la extremidad de extrusién 5 del cabezal de extrusién. Una placa
4 que contiene una rmultiplicidad de agujeros estd dispuesta trang
versalmente en la extremidad de extrusién 5. El cabezal de extru~
sibn es de fipo convencional, salvo vespecto a la placa 4, Ia ex
tremidad de extrusién serd convencionalmenie de seccidn iransver
sal rectengular, perc mds adecvadamente, ya que esto evita la 8i

ficultad de realizsr una forma cbnica desde 2} iubo circulay 2
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haéta la seccifn transversal rectangular, esfa seccifn transversal
es circular,

B Ia figura 2 representa un congelador similar =l
que se representa en la figura 1, salvo que la extremifad de extru-~
sidn 5 estd abierta y que la placa 4 estd situada todavie mds rio
arriba. '

La figura 3 represents un cabazel de extrusisdn
segdn el invento. Un tubo de alimentacifn 4 conduce & una porcidn
3 dotada de una fuerte conicidad que estd conectads a una perte de
seccién transversal uniforme que termire en una extremidad de ox-—
trusifn a través de la cual estd situada una primera placa 1 que
contiene una multiplicidad de agujeros: Rio arriba respecio a ia
primera placa 1 estd situada una segunda placa 2 que contiene tan-
bién una multiplicidad de agujeros. ’

La figura 4 ilustra los tipos de placas que

Q

W

14
-

f

den ser utilizados en el invento. Se observard gque el conkorns de
la configuracién de la figura 3¢ y el contorno de 12 configuracién
de la figura 3g son similares a los de la placa rectangulszr y por
tanto, similares & la extremidad de extrusién rectanguler convenw
cional de un cabezal de extrusibén, a través de lz cual la place
debe sitvarse. Sin embargo, las secciones transverssles de esias
configuraciones contienen zonas desprovisias de agujeros, y por Han
to no son similares a la extremidad de extrusién rectangular convexn
cional. Se observard que las zonas a través de las cuales se fusio
na el material estrujado, no se consideran como diferentes cuando
se estudia>si una configuracién tiene una seccifn transversal si-
milar a la de la extremidad de extrusibn.

La placa de la figura 4a producird una barra de
poca altura con seccién en forma de U. Ias placas de las figuras

4b y 4f producirdn una barra cilindrice con on -conducto de aire
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relativamente pequefio en su centro. Ia placa de la figura 4e pro
ducird une barre conteniendo numerosos conductos de aire parale-
los, Ia placa de la figura 4d producird una barra rectangular con
vencional, pero evitard el problema de la comicidzd del tubo de
alimentacibén cirecular hasta una tobera rectantular. Ia placa de
la figura 4e producird una barra en forma de corazbn. lLa placa

de la figura 4g producird una barre rectangular conteniends un
conducto rectangular en su centro,.

Ia figura 5 ilustra unae barra hecha utilizando
una placa del tipo representado en la figura 4c. Los conductos de
aire 1 estdn rodeados por una regifn de soporte 2 y soa paralelos
a los costados 3. i

Un helado con la estructura representada en la
figura 5 ha sido preparado como se indica mds adelante, utilizan
do un congelador del tipo representado er la figura 1 y utilizen
do una malla British Standard 16, la cual mediante obturacién ha
recibido una configuracibn que es muy similar & la configuracidn
represeniada en la figura 4c,. la £6rmula de la mezcla de helado

ers la siguiente:

% en peso
Polvo de leche desnatada secada por pulverizecién ' 9,5
Sucrosa 15
Iialtodextrine 40DE (eguivalente & dextrosa) 2,0
Aceite de palma 9,5
Nonogliceridos (emulsificante) 0,5
Goma de algarroba B 0,175
Sal 0,05
Sabor y color 0,1

Agua hasta 1004
Los ingredientes s@lides s¢ mezclaron con egug
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¥y se calentaron & 6500. A continuacibn se sfiadieron el acelie de
palma y el emulsificaﬁte Y se homogeneizé la mezcla toial todavia
a 6500, realizédndose una homogeneizacidn convencional en dos etaw
pas y a conbinuacién se pasteurizé por calentamiento & 85% duran
te 15 segundos. A continuacién se enfrié la mezela & 400 en un in
tercaﬁbiador térmico del tipo de placas y se dejd envejecer durantie
2 horas bajo suave agitaéidn. Iz mezcla envejecida se congeld a
5% ¥ Se aire6 hasta una hinchazén de 110% en una unidad conge-
ladora convencional (congeiador Crepace tivo XRIH 18 -~ 3163) con
teniendo una bvatidord. A continuacién se estrujé la mezcle conge
lada. Ia descarge se hizo a razdén de 2 kg/nimuto. La temperatura
de extrusidn estaba incluida entre -3,700 y »4?200° lLa pérdida de
carga & través de la malla era ligeramente inferior a 1/3 aimds-
fera. Ia pieza de material estrujado se cort6é en barras en ia ca
ra de extrusién por medio de un hilo que se movia delante de 1s
cara de la mella. Las barras obtenidas se endurecieron por zlmece
nado en una habitacidén con una temperaturs de aire.de m3ooc, Tas

barras obtenidas se parecfan mucho 2 la barra representada en ia

figura 5.

En resumen, la presente patente de invencidn
que se solicitae deberd recaer en las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1l.- Mejoras introducidas.en congeladores para helado
preparado que incluyen una unided congeladora conectada -
con un csbezal de extrusién que conbtiene una primera pla-
ca dotada de una multiplicidad de agujeros a través de los
cuales el helado prepafado puede ser estrujado, teniendo
cada sgujero una superfiéie'minima'en el sentido perpendi-
cular al sentido de extrusidn, incluida entre los nimeros
de tamices 5 y 80 (3,353 a 0,187 mm) de anchura interior
de la malla de paﬁrén_briténigo. f o ‘

”.h2.~ Mejoraswéeéﬁn la feiviﬁdicacién 1, céracte:izadas
poréue la placa estd situada en la extremidad de extrusién
del cabezal de extrusibén, y los agujeros tienen la Fforma de
una configuracidn y estén separados por una distencia redu-

cida por lo menos, respecto a su agujero adyacente més pré-

'ximo, no teniendo dicha configuracién una seccién trsnsver-

sal similar a la de la extremidad de extrusi6ﬁ del cabezal
de extrusidm. !

3.~ Mejoras segin la reivindicacién 2, caracterizadas
porque el contorno de la configuracién no es simiiar al con
torno de la extremidad de extrusidén del cabezal de extrusidn.
‘ 4,~ Mejoras segin la reivindicacién 2, o la reivindica-
ciéh 3, caracterizadas porque la configuracién es caprichosa.

5,~ Mejoras segin ia ;eivindicacién 4, caracterizaﬁas

;

poraue la configuracidén contiene zonas desprovistas difagu-
Jjexros, :

6.~ Mejéras segﬁﬁ la reivindicacidén 5, caracterizadas
porque incluye unos medios de corte situados inmediatamente

delante de la cera delantera de la primera placa.

7.~ Mejoras segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a
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6, caracterizada porque la éuperficié déﬁcada agujero es—
ta 1nclu1da en la gama de los aguaeros 10 a 80 de la ma-
11a British Standard Q. 676 o O 187 mm de anchura 1nte~
rior).
8.~ Mejoras segin la réivindicagién 7, caracteriza-
das ﬁorque la superficie dé'agujeros est4 incluida en la

gema de los asgujeros 16 a 30 de la malla British Stendard.

-(1,00% mm; 0,501 mm de anchura interior).

9 - Meaoras segin una cualqulera de las remvmndmcacxo

nes 1 a 8 caracterizadas porque, 1gnorando los 5 % extremos

. la superficie del mayor de los agujeros restan%es es inferior:

[y

al doble de la éupeifioie del menor de los agujerosrrestan—

tes.

7

10.- Mejoras segin la reivindicacién 9, caracterizadas
porque la superficie del mayor de los agujeros restanbes es

inferior a 1,4 veces la superflcle del menor de los agugeros

" restantes. : . o }

11.- Mejoras segin la reivindicacién 10, caracterizadas
b, : . '
porque los agujeros tienen una superficie y una forma idénbti-

cas.

12.~ Mejoras segin una cualquiera de las reivindicacio-

Jes 1 a 11, caracterizadas porque incluye unos medios para

calentar la primera placa.
13.~ Mejoras segin una cualquiera de las reivindmcacio—
nes 1 a 12, caracterizadas porque incluye una segunda placa

la cual es amovible, esté situada rio arriba respecto a la

" primera placa y contiene una multiplicidad de agujeros,

14~ Mejoras segun la reivindicacidén 13, caracteriza-
das porque ignorando el 5 % emtreao de los agujeros, el mayor

de los agujeros restantes no tiene un btemafio superior al do-
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|

i

/

ble del tamefio del menor de 10S agujeros restantes.

15.- Mejoras segin la reivindicacién 13, o la reivindi
cacidn 14, caracterizadas porque los agujeros de la segunda
placa son mas pequefios que los agujeros de la primera placa.

16.~ Mejoras segﬁn una ¢ualquiera de las reivindicacio
nes 13 a 15, caracterizadas porque la separacidén entre ias
placas es inferior a 20 cm. | '

17,~ Mejoras segin la reivindicacidén 16, caracterizadas
porgue la separacidén es inferior a 5 cnm.

3

18.~ Mejoras segin una cualquiera de las reivindicacio-
nes 13 a 17, caracterizadas porque la separacién entre las
dos placas no es inferior a O, 5 cm.

19.~ Se reivindica por Gltimo como objeto sobre e} que

ha de recaer la Patente de Invencidén gue se solicita por:

MEJORAS INTRODUCIDAS EN CONGELADORES PARA HETLADO FREPARADO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la .pre-
sente memoria descriptiva, que consta de diecinueve paginas

mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 28 de Febrero de 1.975

"BERNARDO UNGRIA
PeDe
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