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Hojn núm.

El presente invento se re fiere  a un procedimien­

to para conformar cintas de pasta farinácea de buena ca li­

dad y  a una velocidad stistancialmente constante, y las cin 

tas son especialmente ú tiles para operaciones adicionales 

de manipulación y tratamiento en que la  cinta es mantenida s 

continua sobre una longitud considerable. En e l procedi­

miento del invento, composiciones formadoras de pasta, en 

forma de partículas, sólidas, que comprenden sólidos fa r i­

náceos y agua, son elaboradas hasta la  consistencia de pas. 

ta deseada en el cilindro de un extrusor. Un dispositivo 

de desplazamiento imperativo es incorporado en la  operación 

entre e l cilindro del extrusor y una h ilera  con área de sec 

ción transversal restringida para descargar la  cinta de pas 

ta desde la  h ilera  con una velocidad sustancialmente cons­

tante, y hacer posible que sea mantenida con facilidad la  

producción de cinta de buena calidad. Cuando aparece una 

variación indeseable en la  calidad de la  cinta, ésta puede 

ser contrarrestada y eliminada controlando sólo una varia­

ble del procedimiento, las cintas de pasta son particular­

mente ú tiles  en la  preparación de productos alimenticios 

cocidos para aperitivos, por ejemplo rodajas fr ita s , de 

textura, color y grado de expansión deseables.

Existen una variedad de procedimientos en los 

cuales se desea formar una pasta de cinta farinácea conti­

nua que tenga características uniformes con e l f in  de fa c i 

litar* la  manipulación y la  transformación de la  pasta en 

productos alimenticios comestibles. En estas operaciones, 

la  pasta conformada puede ser sometida, por ejemplo, a una 

o varias operaciones subsiguientes, tales cumo acondiciona­

miento, corte, secado o cocción, para proporcionar los pro-
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-ductos intermedios o finales apropiados para ser comidos. 

Resulta económico que e l tratamiento se conduzca de una ma­

nera más o menos continua, y para acrecentar y mejorar las 

operaciones lo  más ventajoso es que la  cinta de pasta sea 

conformada con una velocidad sustancialmente constante du­

rante un período de ti'abajo extenso. Cuando la  cinta es con 

formada a velocidad constante, e l tratamiento aguas abajo 

puede ser controlado con mayor facilidad para proporcionar 

productos con calidad, más o menos constante.

Un procedimiento para conformar cintas de pasta 

implica hacer pasar la  pasta a través de una h ilera  restrin  

gida para conformar la  pasta a la  configuración apropiada. 

Típicamente, en dichas operaciones se rea liza  trabajo sobre 

e l material que está siendo transportado a través del c i­

lindro de un extrusor con e l f in  de que la  cinta de pasta 

tenga una consistencia y otras características que sean apr) 

piadas para cualquier tratamiento u lterio r al que ésta haya 

de ser sometida. Dichas operaciones, no obstante, tienen 

una tendencia considerable a descargar la  cinta desde la  hi 

le ra  con velocidades irregulares debido a aumentos bruscos 

de la  presión causados por variaciones en e l funcionamiento 

del equipo situado aguas arriba o en las propiedades de la  

pasta que está siendo tratada. Así, la  pasta es sensible al 

corte o cizallamiento y su consistencia varía como respues­

ta a la  cantidad de trabajo realizada sobre la  mezcla forma 

dora de pasta, a su temperatura durante el trabajo y a su 

contenido de humedad. Sstas variables están relacionadas en 

tre s í ,  y durante la  formación continua de la  pasta, un 

cambio en una variable hace necesario en general un cambio 

en a l menos otra de las variables, s i la  cinta de pasta ha
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í

-de tener una calidad sustancialmente constante y ha de ser 

conformada con una velocidad más o menos constante. Además 

de e l lo ,  las variaciones en la  velocidad de producción pue­

den hacer que la  cinta tenga un espesor no -uniforme o pue­

den causar vina rotura prematura en la  continuidad de la  cin 

ta conformada, y de este modo complicar e l tratamiento ulte 

r io r  de la  pasta o la  fabricación de productos uniformes a 

p a rtir  de e lla .

Se lleva  a ¡cabo trabajo de corte o cizallamiento 

sobre la  composición formadora de pasta cuando ésta pasa a 

través del cilindro de extrusor, y la  cantidad de trabaje 

es controlada por varios factores tales como la  velocidad 

del to rn illo  de Arquímedes o to rn illo  sin f in  en e l c ilin ­

dro del extrusor, la  temperatura del cilindro, y las canti­

dades de agua y de sólidos en la  composición. En e l c ilin ­

dro del extrusor e l trabajo ejercido sobre la  composición 

está  acompañado por una cantidad sustancial de contraflujo 

o circulación de retorno, que puede aparecer tanto en e l ca 

nal del to rn illo  sin f in  como alrededor de sti p eriferia , es 

decir a través del espacio lib re  o in ters tic io  relativamen­

te pequeño que existe entre la  pared in terior del cilindro 

y la  superficie exterior del to rn illo  sin fin . Típicamente, 

e l contraflujo es suficiente para que la  e ficac ia  transpor­

tadora del extrusor sea menor de aproximadamente la  mitad 

del volumen teórico con 100$ de eficacia , es decir la  canti­

dad de material que pasa desde e l extremo de descarga de la  

zona de trabajo o de to rn illo  sin f in  del extrusor, y por 

lo  tanto a través de la  h ilera , es menor de aproximadamente 

la  mitad del volumen representado por e l volumen del último 

tramo del to rn illo  sin f in  multiplicado por la  velocidad de
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-dicho to rn illo  sin fin . Este trabajo sirve para convertir 

la  composición que está siendo sometida a tratamiento has­

ta  la  consistencia deseada de pasta, cuando ésta pasa a tra 

ves del cilindro de extrusor. la  deseada consistencia de 

la  pasta puede ser descrita generalmente como suficiente 

para proporcionar una cinta de pasta coherente de buena ca 

lidad que sale de la  h ilera, pero todavía no tan grande 

que la  cinta no manifieste las deseadas propiedades para 

manipulación o cocción durante e l tratamiento u lterio r. Un 

excesivo trabajo sobre la  pasta está acompañado por un au­

mento indeseable en la  consistencia de la  masa de la  cinta 

y frecuentemente una o ambas propiedades de aumento de la  

translucidez de la  cinta y de la  reflexión  de lá  luz, de 

su superficie. Una cinta de la  máxima calidad tiene una su 

perfic ie  mate y puede ser opaca o casi opaca. También, una 

excesiva elaboración de la  pasta puede hacer que ésta forme 

una cinta que sea indeseablemente pegajosa.

En la  operación de conformación de cinta de pasta 

existen considerables problemas para controlar la  calidad 

y para proporcionar una cinta de consistencia satisfactoria 

con una velocidad y una forma sustancialmente constantes 

desde la  h ilera . Así, s i la  consistencia de la  cinta se ha­

ce demasiado grande, la  cantidad de trabajo realizado sobre 

la  pasta.puede ser disminuida reduciendo la  velocidad del 

to rn illo  sin f in  de extrusión, pero esto reduce la  ve loc i­

dad de conformación de la  cinta. Para evitar esto último, 

la  temperatura del cilindro del extrusor puede ser disminuí 

da para aumentar la  eficacia  del to m illo  sin fin . En lugar 

de e llo , podría obtenerse un resultado sim ilar reduciendo 

e l contenido de agua de la  m zcla que está siendo sometida
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-a elaboración, o dos o más de estas variables ptieden ser 

cambiadas de la  manera apropiada. Si e l carácter de la. cin­

ta  indica que la  elaboración de la  composición es insuficie:i 

te para formar una cinta coherente y continua de caracterís 

ticas apropiadas, las variables precedentes pueden ser ajus 

tadas en las direcciones opuestas para corregir la  operación 

y proporcionar una cinta de pasta con calidad satisfactoria  

a velocidad sustancialmente constante. Así, la  velocidad - 

del to rn illo  sin f in , la  temperatura del cilindro del extru 

sor, o e l contenido de agua de la  mezcla sometida a elabora 

ción podrían ser aumentados. Por lo  tanto, se ve que un. fun 

cionamiento aceptable del procedimiento está acompañado por 

considerables requisitos de control, y se desean en gran ma 

ñera operaciones más simples y más dignas de confianza.

El presente invento se d irige a un método de con­

formar cintas de pasta farináceas, que implica e l tipo de 

traba jo  "general de operaci'ón. de“ extrusión que antes se des­

cribe. Una finalidad del procedimiento es obtener cintas de 

pasta que sean suficientemente coherentes para que permanez 

can intactas por la  longitud deseada para fa c i l i ta r  opera­

ciones de manipulación o tratamiento u lteriores. En e l fun­

cionamiento, la  velocidad de conformación de la  cinta es 

mantenida sustancialmente constante por la  u tilizac ión  de 

un dispositivo de desplazamiento imperativo entre e l extre­

mo de descarga de la  zona de trabajo del extrusor y una hi­

lera  que tiene un pasaje con área de sección transversal 

restringida, a través de la  cual es descargada la  cinta de 

pasta. Haciendo funcionar el dispositivo de desplazamiento 

imperativo a velocidad sustancialmente constante, se puede 

mantener con facilidad  la  producción de cinta de buena ca li
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-dad y, del modo más deseable, la  calidad puede ser manteni 

da sustancialmente constante. Además, cuando aparece tina 

variación indeseable en la  calidad de la  cinta, esta puede 

ser contrarrestada y eliminada mediante ajuste o control 

apropiado de sólo uno de los parámetros, del procedimiento 

en e l cilindro de extrusor, tales como velocidad del torni 

l i o  sin fin , temperatura del cilindro de extrusor, o e l con 

tenido de agua de la  mezcla que está siendo sometida a- ,̂tr§- 

tamiento, y no se necesita efectuar ningún ajuste para con-v
tro la r la  velocidad de conformación de la  cinta, ya que es­

ta es mantenida sustancialmente constante utilizando la  ve­

locidad correspondiente del dispositivo de desplazamiento' 

imperativo. Preferiblemente, la  buena calidad de la  cinta 

es mantenida mediante control de la  velocidad del to rn illo  

sin f in  del extrusor como respuesta a cualquier variación 

indeseable en las características de la  cinta, la  calidad 

puede ser mantenida por'control o ajuste de:más de uno de 

los parámetros del extrusor, tales como velocidad del tor­

n illo  sin fin., o. la  temperatura del cilindro del extrusor, 

o e l contenido de agua de la  composición que está siendo 

sometida a tratamiento en el extrusor, pero dichas operado 

nes no son preferidas.

La consistencia de la  cinta de pasta es una consi 

deración principal de calidad para rea lizar e l procedimien­

to del presente invento. Cuando la  consistencia es demasia­

do grande o demasiado baja, uno o más de los parámetros an­

tes mencionados en e l cilindro de extrusor, preferiblemente 

sólo uno, pueden ser ajustados apropiadamente ta l como se 

expone anteriormente para contrarrestar la  d ificu ltad . El 

control del procedimiento mediante ajuste de solamente la

1í

\I
¡i
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-velocidad del to m illo  sin fin  es la  manera más preferida 

de a liv ia r  cualquier problema de calidad de pasta. Tal como 

se indica anteriormente, las cintas de pasta de calidad 

aceptable son con frecuencia opacas o sustancialmente opa­

cas, y pueden tener una textura coherente, tmiforme y  reía 

tivamente l is a . La condición que da lugar a la  producción 

de una cinta de pasta que tenga una consistencia distin ta 

de la  deseada puede no resultar inmediatamente evidente pa­

ra e l  operario, pero^dicha dificu ltad puede ser corregida 

mediante control o ajuste de uno o varios, preferiblemente 

sólo uno, de los parámetros del procedimiento precedentemen 

te descritos en e l cilindro del extruscr, sin afectar ni al 

terar sustancialmente la  velocidad de la  bomba de desplaza­

miento positivo ni la  velocidad de salida de la  cinta desde 

la  h ilera .

La bomba de desplazamiento imperativo puede ser

-con tro lada  con -'fac ilidad  y se puede a justar cualquier v e lo ­

cidad de bomba deseada y cualquier velocidad de formación 

de c in ta  mediante con tro l de la  velocidad de la  bomba, que 

en e fe c to  es una ca ra c te r ís t ic a  de contro l muy amplio, que 

es.iaás o menos independiente de la s  variaciones que se pro­

duzcan en la s  condiciones en e l  c ilin d ro  d e l extrusor. A s í, 

l a  bomba s irv e  para vencer caidas de presión aguas abajo, 

por ejem plo la s  que se producen a través de la  h ile ra , y su 

ve loc id ad  puede ser  ajustada para proporcionar la  deseada 

ve loc idad  de formación de c in ta . El extrusor es, correspon­

dientemente, a is lado de la s  ca ra c te r ís t ica s  de caída de pre 

s ió n  aguas abajo de la  bomba que permiten un con tro l e s tre ­

cho y  f á c i l  de l trabajo  de l a  pasta s in  a fec ta r  a l a  v e lo ­

cidad de sa lid a  de la  bomba y , por lo  tanto, la  caída de

H o ja  núm. /
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-presión a través de la  h ile ra . Esto permite que e l  funcio­

namiento d e l extrusor sea controlado principalmente como 

respuesta a la  calidad del producto de c in ta , o a la  c a l i ­

dad. fie otros productos situados aguas ahajo ta le s  como los  

productos intermedios secos o e l  m ateria l finalm ente cocido.

Las cintas de pasta farináceas producidas por e l  

procedim iento del presente invento son particularmente apro­

piadas para ser cocidas a una forma com estible. La fa b r ica ­

ción. de alimentos para a p e r it iv o , por ejemplo rodajas re la ta
i

vamente delgadas, tien e  un in te rés  p a rticu la r . En estos pro­

cedimientos la  pasta conformada es cocida, y preferiblem eate 

es f r i t a  en a ce ite , ta l  como en e l  caso de f r e i r  en mucha 

grasa  rodajas, ta le s  como rodajas de patata o de maíz. Gene­

ralm ente, la  c in ta  tiene una anchura apropiada para la  confer 

mación en una p luralidad  de cintas o t ir a s  más estrechas, ac. 

yacentes. La c in ta  más ancha o la s  t ir a s  más estrechas pue­

den se r  cortadas, por ejemplo a lo  la rgo 'd e  lín eas  de debild 

tamiento impuestas y distanciadas regularmente, a un tamaño 

menor, previamente determinado, después de s a l i r  de la  h i le ­

ra , y la s  p iezas resu ltan tes pueden ser cocidas como ta le s  

o después de haber sido sometidas a un secado p a rc ia l Ín te r  

medio, o a cualquier otro tratam iento apropiado. El corte 

para formar p iezas menores puede, en lugar de e l lo ,  segu ir 

a cualqu ier tratam iento intermedio o f in a l .  Las lín eas  de 

deb ilitam ien to  impuestas pueden ser esencialmente transver­

sa les  a la  longitud de la  pasta, y esta r colocadas a lo  

la rg o  de la  misma, en tina manera uniforme y preferib lem ente 

a igu a les  d istancias . Las lín eas  de deb ilitam ien to  pueden 

ser formadas, por ejemplo, rayando, perforando o cortando 

parcialmente la  pasta a través de una porción sustancial de

j H o jn  n ú m . 3

i
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-su anchura. ;

Una fin a lid a d  importante d e l con tro l de- calidad 

de la  c in ta  de acuerdo con e l  presente invento es asegurar 

e l  mantenimiento de la  c in ta  en una forma continua o en te r i 

za sobre una longitud sustancia l, por ejemplo, a l menos 

aproximadamente 0,3 metros, y preferib lem ente a l menos apro 

ximadsmente 0,9 metros, para f a c i l i t a r  su u t i l iz a c ió n  en 

operaciones u lte r io re s  de manipulación o tratam iento. A s í, 

l a  c in ta , con o s in  tratam iento interm edio, puede ser coc i­

da mientras se encuentra en una long itu d  continua que se e x ­

tiende desde la  h ile r a ,  pero pueden cocerse p iezas de tama­

ño de mordisco o cocerse cintas más largas de longitud su­

f ic ie n t e  para proporcionar una p lu ra lidad  de p iezas de a l i ­

mento de tamaño de mordisco por ejemplo a l menos alrededor 

de 5 ó 10 o más, a p a r t ir  de cada tramo de longitud  d iv ia ie r  

do o cortando adicionalmente una t i r a  de pasta dada en uno 

1 cT'más'l'Ug'aivS's"á"lo Targ'o dé “su long itu d , la s  'piezas" de a l i r  

mentó de tamaño de mordisco, in d iv idu a les , son preferib lsm e:i 

te  proporcionadas cortando la  pasta después de cocción.

El presente invento será d escrito  adicionalmente 

con re fe ren c ia  a lo s  dibujos anejos, en los  cuales:

La fig u ra  1 es una ilu s tra c ió n  esquemática de un 

procedim iento de conformación de c in ta  de pasta de este in ­

vento, incorporado en un sistema para producir rodajas para 

a p e r it iv o ; ■ .

l a ’ f ig u ra  2 es una v is t a  en planta de una c in ta  

de pasta hecha por e l  procedimiento de este invento y corta  

da a una con figuración  deseada; y

la  fig u ra  3 es una v is ta  en sección transversa l 

tomada longitudinalm ente a lo  la rgo  de la  longitud de un
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-equipo que se puede emplear en e l procedimiento d e l presen­

te  in ven to .

Un sistema que incorpora e l  procedimiento de con­

formación de c in ta  de pasta del presente invento es ilu s tra  

do en la  fig u ra  1 . Pos componentes formadores de pasta, in ­

cluyendo só lidos farináceos finamente d iv id idos  y agua, son 

mezclados en un equipo mezclador apropiado, no mostrado, y 

la  mezcla no coherente 10 es transportada por e l  transporta 

dor 11 a la  to lv a  14 ¡del extrusor 12. E l t o r n i l lo  s in  f in  

40 d e l e x tru so r -12 elabora lo s  componentes formadores de 

pasta  para formar una pasta en e l c ilin d ro  16 del extrusor 

1 2 . l a  pasta se mueve desde e l  extremo de descarga del c i­

lin d ro  1o hasta la  bomba de desplazamiento im perativo 16 .

La bomba de desplazamiento im perativo 18 es movida a una ve 

loc idad  sustancialmente constante para sum inistrar pasta a 

l a  h i le r a  20. l a  pasta es descargada a través de la  h ile ra  

20 en la  forma de una c in ta  de pasta 13 que es transportada 

por e l  transportador 22 a l acondicionador de pasta 15, en 

donde la  delgada c in ta  de pasta es curada o secada p a rc ia l­

mente hasta un contenido deseado de humedad, por ejemplo ¿n 

e l  margen de aproximadamente 10 a 25$ en peso de humedad. 

Este acondicionamiento puede s e r v ir  para reducir e l  contení 

do de humedad de la  pasta en a l menos aproximadamente 15$ 

en peso.

Después de su sa lid a  desde la  cámara de curado 15, 

la  c in ta  de pasta 13 es transportada por e l  transportador 

24 a medios cortadores apropiados 17 en donde la  c in ta  de 

pasta es cortada en una o más t ir a s  relativam ente estrechas , 

continuas y adyacentes, de m ateria l de pasta 28 de configu­

rac ión  previamente determinada, por ejemplo que tienen  por-

I
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■clones anchas y estrechas alternadas según se muestra en 

l a  fig u ra  2 para formar lín eas  de deb ilitam ien to  impuestas 

a través de la s  porciones estrechas y finalm ente para pro­

porcionar rodajas fin a le s  ind iv idua les  de tamaño previamen­

te  determinado con extremos convergentes, por ejemplo redon 

dos, ovalados o po ligona les  que tienen  más de cuatro lados. 

Las porciones anchas de la s  t ir a s  pueden corresponderse en 

la  anchura a la  misma dimensión de la s  rodajas finalmente 

producidas. La re la c ión  de la  anchura de la  porción  ancha 

a l a  de la  porción estrecha puede ser, por ejemplo, de a ire  

dedor de 1 ,2  : 1 hasta 5 : 1 » preferib lem ente de a l menos a l­

rededor de 2 : 1 , y la  porción estrecha puede tener con f r e ­

cuencia una anchura de aproximadamente 5 mm hasta 25 mm.

Los pedacitos de pasta que resu ltan  d e l corte  pueden ser 

recogidos en la  to lv a  de corte 17a para ser recircu lados a l 

aparato mezclador in ic ia l ,  en donde lo s  componentes formado 

res 'd e  p'asta 10 son preparados p a ra 'la  conformación de cin­

ta .

Después de la  operación de co rte , la s  t ir a s  in d i­

v idu a les , yuxtapuestas la tera lm ente, de m ateria l de pasta ■ 

28 son transportadas de modo continuo mediante e l  transpor­

tador 19 a l aparato fr e id o r  30. E l .aparato fr e id o r  30 es un 

rec ip ien te  o depósito que contiene a ce ite  para f r e i r  21 y 

es calentado hasta l a  deseada temperatura de cocción por me 

d ios de calentamiento apropiados (no mostrados). Está d is­

puesto dentro d e l aparato fr e id o r  30 un sistema transporta­

dor continuo constitu ido por unos medios transportadores g i  

ra to r io s , continuos, in fe r io re s  23 ,y  por- unos medios trans­

portadores, ro ta to r io s , continuos, superiores, 34 para r e c i 

b ir  cada t i r a  de pasta entre e l lo s .  Cada medio transportado:’
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-superior 34 se acopla con sus respectivos medios transporta 

dores in fe r io re s  23 para r e s t r in g ir  y conformar una t i r a  

continua de m ateria l de pasta 28, cuando éste es transporta 

do a través del rec ip ien te  de a ce ite  para f r e i r  ca lien te  21 . 

Los miembros acoplados pueden ser mantenidos separados l i ­

geramente mediante d istanciadores para proporcionar un espa 

c ió  para que la  pasta se expanda durante la  f r i tu r a .  La pan 

ta  res tr in g id a  puede tener cualquier configuración  deseada, 

por ejemplo puede ser plana o cóncava para simular una roda 

ja  no re s tr in g id a  f r i t a  en gran cantidad de grasa. A s í, para 

producir rodajas curvas, la s  secciones ind iv idu a les  de lo s  

medios transportadores in fe r io re s  23 pueden ser cóncavas y 

es ta r configuradas para r e c ib ir  la  su p er fic ie  convexa coope 

rante de la s  secciones ind iv iduales de medios transportado­

res superiores 34. Se p re fie re  que e l  n iv e l de l a ce ite  para 

f r e i r  ca lien te  21 esté por encima de una porción  sustancial 

de -las su p erfic ies  acopladas de lo s  medios transportadores 

23 y 34 de manera que la s  t ir a s  continuas de m ateria l de 

pasta 28 puedan ser f r i t a s  cuando sean sumergidas y trans­

portadas a través del depósito de a ce ite  para f r e i r  ca lien ­

te  21. Las secciones cooperantes de medios transportadores ’ 

23 y 34 pueden es ta r perforadas para’ f a c i l i t a r  e l  contacto 

de l a  pasta entre e lla s  con e l  a ce ite  ca lien te . Condiciones 

de f r i tu r a  apropiadas incluyen temperaturas de aproximada­

mente 163 a 2182C, y tiempos de aproximadamente 10 a 40 se­

gundos .

Los medios transportadores 23 y 34 se ap lican  en 

funcionamiento a ruedas ca ta lin a  25. Las ruedas ca ta lin a  25 

pueden ser conectadas funcionalmente con unos medios propul 

sores apropiados (no mostrados) de manera ta l  que puedan ser
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hechos g ir a r  a .ve loc idad  sustancialmente constante. Poiedas 

locas 25a apropiadas pueden ser u tiliza d a s  también para so­

portar a lo s  medios transportadores 23 y 34» cuando éstos 

pasan a través d e l rec ip ien te  de a ce ite  para f r e i r  ca lien te  

2 1 .
Unos medios insu fladores 26 están dispuestos a la  

sa lid a  d e l sistem a transportador s in  f in ,  con lo  que la s  t i  

ras continuas cocidas 27 son sometidas a un chorro de a ire  

para elim inar por soplado e l exceso de a ce ite  para f r e i r  

cuando la s  t ir a s  cocidas 27 son re tiradas  de l depósito de 

a ce ite  para f r e i r  ca lien te  21. Las t ir a s  27 tienen  esencia l 

mente la  misma configuración  que se muestra para la s  t ira s  

de pasta cortadas 28 en la  fig u ra  2 , aunque pueden ser ex­

pandidas a lgo  durante la  f r i tu r a ,  especialmente en espesor. 

Después de la  elim inación  de l a ce ite  para f r e i r  en exceso, 

se pueden esparc ir m ateria les sazonadores apropiados, ta le s  

"como s a l,  agentes saporíferos , aromas y s im ilares sobre t i -  

ras cocidas continuas 27 mediante un d is tr ib u id o r  38 de 

agentes sazonadores. Cuando e l m ateria l sazonador es espar­

cido sobre la  su p er fic ie  ca lien te  de la s  t ir a s  cocidas 27, 

se adhiere a sus su p erfic ies  para comunicar e l  deseado e fec  

to  de sazonamiento.

Después de la  ap licac ión  del m ateria l sazonador, 

cada t i r a  continua 27 es transportada por medio de l s is te ­

ma transportador 29 a contacto con medios separadores 43, 

por ejemplo una rueda rompedora. 151 sistema transportador 

29 puede ser suficientem ente largc-'para perm itir que t ir a s  

cocidas continuas 27 sean enfriadas antes de pasar a medios 

separadores 43* Se pueden u t i l i z a r  medios de enfriam iento 

im perativo, por ejemplo a ire  fo rzado . Dependiendo de la

i

I

i1
i

~

[
í
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-coaposición  de la s  t ir a s  cocidas 27} por ejemplo s i  éstas 

se derivan de patatas, las  t ir a s  pueden ser algo- f le x ib le s  

cuando abandonan e l  a ce ite  de fr i tu r a ,  y e l  enfriam iento 

puede s e rv ir  para hacer que la s  t ir a s  sean desmenuaables y 

cortadas con mayor fa c il id a d  por algunos tip os  de equipos, 

por ejemplo la  rueda rompedora 43»

l a  fin a lid a d  de lo s  medios separadores 43 es la  

de corta r la s  t ir a s  continuas 27 en rodajas de a p e r it iv o  

ind iv iduales 31 de tamaño previamente determinado, que 

corresponda en longitud a la  que hay desde un punto es tre ­

cho de anchura en la  t i r a  27 hasta e l  s igu ien te punto .esure 

cho adyacente, véase la  figu ra  2 . La anchura estrecha pro­

porciona una lín ea  de deb ilitam ien to , a lo  la rg o  de la  cual 

se rompe preferentemente la  t i r a  cuando es sometida a una 

fu erza , por ejemplo a una fuerza de f le x ió n  comunicada por 

contacto con una rueda rompedora. La t i r a  puede ser cortada 

-por^otros-medios tales-como una cu ch illa -cortadora . Las ro­

dajas ind iv idua les pueden ser de tamaño de un mordisco, t e ­

niendo, por ejemplo, una longitud y una anchura de aproxi­

madamente 12,5 a 50 ó 75 mm. Estas dimensiones pueden ser 

igua les o desiguales. Las rodajas tienen  generalmente un es­

pesor de alrededor de 0,25 hasta 2 ,5  mm. Después de su se­

paración de la s  t ir a s  cocidas 27, la s  rodajas ind iv iduales 

31 son depositadas sobre medios transportadores 32 y trans­

portadas a l equipo de almacenamiento o de envasado, para 

ser colocadas en rec ip ien tes  para su d is tr ibu c ión .

La operación de conformación de c in ta  del presen­

te  invento puede ser considerada adicionalmente con re feren  

c ia  a la  figu ra  3. El extrusor tien e  e l  c ilin d ro  16 compues­

to  de la  cámara 41 en que está  a lo jado un único t o r n i l lo  sin
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• fin  40 que tien e  un miembro en e sp ira l macizo 42 que se 

mueve a lo  la rgo  de la  longitud de la  p e r i fe r ia  de l árbol 

44 d e l t o r n i l lo  s in  f in  40, y está  formado enterizamente 

con dicha p e r i fe r ia .  E l t o m i l l o  s in  f in  40 es hecho g ira r  

por medios apropiados, no mostrados, que pueden ser contro 

lados para proporcionar una deseada velocidad  de l t o r n i l lo  

s in  f in .  E l miembro en esp ira l 42 d e l t o r n i l lo  s in  f in  40 

mueve a la  mezcla formadora de pasta desde e l  extremo de 

entrada 46 hasta e l  extremo de descarga o de sa lid a  48 del 

c ilin d ro  16.

En e l presente invento, e l  extrusor es d e l t ip o  

de compresión, con e l  f in  de que elabore la  mezcla formado- 

ra  de pasta hasta formar pasta con la  consistencia  o v isco  

sidad deseada. Sales extrasores son citados comunmente como 

poseedores de una re la c ión  de compresión superior a 1 , es 

d ec ir  e l  volumen de l tramo in ic ia l  d e l t o r n i l lo  s in  f in  es 

■mayor que e l  tramo f in a l .  l a  re la c ió n  de compresión es e l. 

volumen d e l tramo in ic ia l  de l t o r n i l lo  s in  f in  d iv id id o  por 

e l  volumen d e l tramo f in a l .  Esta disminución de volumen 

puede ser proporcionada, por ejem plo, por uno. o ambos recur 

sos que consisten en disponer un t o m i l l o  s in  f in  con un 

diámetro de r a íz  estrechado, segiín se muestra en la  figu ra  

3 , en que e l  árbol 44 se va haciendo mayor desde e l  ex tre ­

mo de entrada hacia e l  extremo de descarga d e l c ilin d ro  16, 

o en dism inuir e l  paso d e l miembro 4 2 » es d ec ir  dism inuir 

e l  volumen de un tramo subsiguiente en la  d irecc ión  del ex­

tremo de descarga d e l c ilin d ro  de l extrusor. E l extrusor 

tendrá con frecuencia  una re la c ió n  de compresión de a l me­

nos aproximadamente 1 ,1  1 1 , y es ta  re la c ión  puede ser has­

ta  aproximadamente 6:1 o mayor. Preferib lem ente, la  re la c ión
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-es  de a lrededor de 1f 5 ¡ 1  a 4:1*

.En operaciones de conformación de pasta, e l  ex- 

tru sor puede tener un c ilin d ro  de tamaño dado, dependiendo 

de va r io s  fa c to res  de coste, ve loc idad  de producción desea­

da y  s im ila res . Típicamente, e l  c il in d ro  del extrusor puede 

ten er a l menos un diámetro in terno de 50 mm y  puede poseer 

un diámetro in terno hasta de aproximadamente 250 mm o más, 

y preferib lem ente tiene un diámetro in terno de aproximada­

mente 75 a 150 mm. La velocidad  del t o r n i l lo  s in  f in  puede
i

v a r ia r  en ta le s  operaciones, y se ha encontrado que son 

particularm ente apropiadas para u t i l iz a r s e  en este invento 

velocidades de rotación  de alrededor de 50 a 125 j p r e fe r i­

blemente alrededor de 60 a 100, revoluciones por minuto.

Cuando se elabora la  pasta en e l  c ilin d ro  16 del 

extrusor 12 de acuerdo con e l  presente invento, una va r ia ­

b le  en e l  procedimiento es la  temperatura de la  mezcla fo r -  

madora de pasta sornefidá' a e laboración . Tal como" se ha in ­

dicado anteriormente, disminuciones en la  temperatura del- 

extrusor aumentan generalmente la  e f ic a c ia  d e l t o r n i l lo  sin  

f in  y  por lo  tanto disminuyen la  aportación de traba jo  a 

la  mezcla fórmadora de pasta con una velocidad  dada del to r  

n i l l o  s in  f in ,  y aumentos en la  temperatura disminuyen d i­

cha e f ic a c ia .  Temperaturas apropiadas para e l  c ilin d ro  del 

extrusor en e l  procedimiento d e l presente invento incluyen 

temperaturas de aproximadamente 52 a 822c, preferib lem ente 

de alrededor de 65 a 7620. La temperatura elevada del c i ­

lin d ro  de l extrusor s irv e  generalmente para cocer p a rc ia l­

mente la  mezcla. Con re fe ren c ia  a l extrusor mostrado en la  

f ig u ra  3 , una camisa envolvente 50 para intercambio de ca­

lo r ,  está  dispuesta alrededor de la  cámara 41 de l c ilin d ro
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-para p erm itir  e l  con tro l áe la  temperatura del c ilin d ro  

mientras está  siendo sometida a traba jo  la  mezcla formadora 

de pasta. Un medio Íntercambiador de ca lo r apropiado puede 

ser suministrado a la  camisa envolvente 50 a través de l tu­

bo de entrada 52, y e l  medio puede ser descargado de l a  ca­

misa envolvente 50 mediante la  conducción de sa lid a  54. La 

temperatura y la  cantidad de medio Íntercambiador de ca lo r 

suministrado serán afectadas usualmente por la  cantidad de 

ca lo r  producida en e l  c ilin d ro  de l extrusor.

Las operaciones de conformación de c in ta  antes 

descritas  con re fe ren c ia  a la  f igu ra  3 han sido u tiliza d a s  

para preparar cintas de pasta impulsando la  mezcla descarga 

da desde e l  c ilin d ro  extrusor directamente a través de una 

h ile ra , pero variaciones en e l  funcionamiento d e l c ilin d ro  

extrusor en térm inos, por ejemplo, de presión , temperatura-, 

o composición de la  mezcla formadora de pasta durante l a  

'elaboración "causáft variaciones indeseables en la  velocidad 

y en e l  caudal de descarga de l a  pasta desde l a  h ile ra ,, as í 

como también en las  propiedades de la  pasta. En e3. presente 

invento, estas d ificu lta d es  son evitadas considerablemente 

disponiendo un d isp o s it iv o  bombeador de desplazamiento impe 

ra t iv o  13 entre e l  extremo de descarga 48 d e l c ilin d ro  16 y 

la  h ile ra  20, y luego haciendo funcionar la  bomba a una ve­

loc idad  sustancialmente constante durante un período de 

tiempo sustancia l. Lichas operaciones controlan la  v e lo c i­

dad de sa lid a  d e l producto de c in ta  ya que la  bomba de ve lo  

cidad constante descarga un volumen sustancialmente constan 

te  de c in ta  de pasta desde la  h ile ra , independientemente de 

variac iones en la  presión  aguas arriba  de la  pasta o de la  

mezcla formadora de pasta, con t a l  que e l  lado de entrada
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La bomba de desplazamiento p o s it iv o  18 es i lu s tra  

da en la  fig u ra  3 como de la  variedad de engranajes, que 

es e l  t ip o  p re fe r id o . La bomba tien e  engranajes 60 y 62 

mutuamente engranados que g iran  en d irecciones opuestas t a l  

como se muestra por la s  flechas situadas sobre e l lo s .  Los 

medios para hacer g ir a r  lo s  engranajes 60 y 62 pueden ser 

convencionales, y no se muestran. Cuando lo s  engranajes g i  

ran dentro de la  alimentación de pasta, una cantidad cons­

tante de pasta lle n a  e l  espacio entre lo s  d ientes de engra­

naje expuestos o l ib r e s  y es mantenida dentro de é l  por lo s  

alojam ientos de engranaje adyacentes 64 y 66 hasta que los  

d ientes se abran dentro del espacio que forma e l  lado de 

alimentación o entrada de la  h ile ra  20. Los engranajes 60 y 

62 engranan entonces para impulsar a la  pasta desde su s i ­

tuación entre lo s  d ien tes, y con cualquier velocidad  dada 

la  bomba suministra imperativamente un volumen dado de pas­

ta  a la  h ile ra , y  por lo  tanto a través de dicha h ile ra  20. 

Extrusores equipados con bombas de desplazamiento p o s it iv o  

se muestran en la s  patentes de los  Estados Unidos número
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-3 . 649.147 y 2.680.880, pero estos sistemas no están im plica  

dos ¡en un procedimiento de conformación de c in ta  de pasta 

s im ila r  a l del presente invento.

Cuando se conforman cin tas de pasta de acuerdo 

con e l  presente invento la  ve loc idad  de la  lomba puede ser 

a justada a una velocidad  deseada, y es mantenida sustancial 

mente constante durante un período de funcionamiento apro­

piado y extenso. Por ejemplo, una operación dada puede con­

tin u a r durante una p lu ra lidad  de lo ra s  o incluso durante 

d ías  s in  cambio sustancia l en la  ve loc idad  de la  bomba 18 . 

Generalmente, se mantiene un funcionamiento a ’ velocidad 

constante de la  bomba durante a l menos una hora o durante : 

un período de a l menos 8 horas con e l  f in  de no causar una 

va r ia c ió n  indebida en e l rendimiento de producto de la  ins­

ta la c ió n . De modo más probable, la  operación continuará con 

una ve loc idad  sustancialmente constante durante a l menos un 

d ía  y  pxiede continuar durante úna semana o durante más tiem ­

po, por ejemplo sustancialmente durante todo e l  período de 

tra b a jo  entre paradas de la  in s ta la c ión  para e fectuar lim ­

p ie za s , trabajos de conservación, o por otras razones.

E l tamaño y la  configuración del pasaje r e s tr in g í 

do en la  h i le r a  20 s irven  para con tro la r la s  dimensiones de 

la  c in ta  de pasta. La c in ta  puede v a r ia r  en espesor, pero 

en e l  procedimiento de l presente invento e l espesor de la  

c in ta  de pasta es usualmente menor de alrededor de 2,5 mm, 

y frecuentemente menor de alrededor de 1,25 mm. Espesores 

apropiados de pasta incluyen lo s  de a lrededor de 0,25 a 1 

mm, y  más preferib lem ente son de alrededor de 0,375 a 0,750 

mm. Las anchuras de la  c in ta  pueden v a r ia r  de acuerdo con 

lo  que se desee, y se u t i l iz a n  con frecuencia  anchuras de
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1 fojtt núrn. 20

-a lrededor de 125 hasta 1875 mm o más. Una h ile ra  a justáble 

20 puede es ta r dispuesta para f a c i l i t a r  la  conformación de 

cintas de espesores d ife ren tes  o para tener en cuenta e l  

desgaste del o r i f i c io  de sa lid a  en la  h ile r a . La pasta que 

pasa a través de la  h ile ra  20 experimenta una considerable 

caída de presión, y la s  presiones en e l  lado de entrada del 

o r i f i c i o  de h ile r a  incluyen típicamente va lo res  de a lrede­

dor de 105 hasta 175 kg/cm^ manométricos, preferib lem ente 

de a lrededor de 112 hasta 14-0 kg/cm^ manométricos. La c in ta  

puede ser conformada con velocidades relativam ente a lta s , 

por ejemplo de a l menos alrededor de 7,5  metros por minuto 

y preferib lem ente de a lrededor de 12 a 30 metros por minuto.

Sal como se ha indicado anteriormente, en e l  pro­

cedimiento del presente invento, la  mezcla formadora de pas­

ta  es elaborada hasta obtener consistencia de pasta en e l  

c ilin d ro  del extrusor. Por ejemplo, la  pasta en e l  c ilin d ro  

'd é l'e x tru so r  puede tener una v iscosidad  en e l  margen de a l­

rededor de 0,5 a 4 m illones de cen tipo ises a 46 hasta 542C, 

según se ca lcu la  por reom etría ca p ila r , y preferib lem ente 

de alrededor de 1 a 3 m illones de cen tipo ises . Un método 

apropiado para determinar dicha viscosidad se describe en 

"Physica l P roperties  o f P lant and Animal M a ter ia ls ", Parte 

I ,  N2 1 por ÍT.N. Mohsenin, Department o f A gr icu ltu ra l Engi- 

neering, Pennsylvania State U n ivers ity , Noviembre 1966. La 

elaboración  de la  pasta está  acompañada por resbalamiento y 

con tra flu jo  de l m ateria l en e l  c ilin d ro  de l extrusor. La ve 

loc idad  del t o r n i l lo  sin  f in  es sustsncialmente mayor gue 

la  que se req u er ir ía  meramente para transportar e l  volumen 

descargado a través del c ilin d ro  s i  e l  t o r n i l lo  s in  f in  fue­

se e fic a z .en  c ien  por cien . La velocidad del t o r n i l lo  sin
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■fin es con frecuencia  a l ráenos a lrededor d e l doble de dicha 

ve lo c id a d , y es preferib lem ente alrededor de 3 a 6 veces 

e s ta  ve loc idad . Dicho de otra  manera, la  e f ic a c ia  transpor­

tadora  a través de l c ilin d ro  es sustaucisímente menor de 

100/a, y con frecuencia  menor de alrededor de 50$, y es pre­

ferib lem en te de a lrededor de 20 a 40$. La extensión de e la ­

boración  rea lizad a  sobre la  mezcla formadora de pasta es su 

f i c ie n t e  para producir una pasta con la  consistencia  desea­

da. A s í,  la  tex tu ra  dé la  pasta es afectada por la  extensión

de e laboración , igu a l que lo  son otras ca ra c te r ís tica s  de 

la  pasta  ta le s  como su expansión a l pasar a través de la  

h i le r a ,  a s í como e l  co lor y uniformidad de lo s  productos 

cocidos finalm ente.

El m ateria l formador de pasta que es elaborado 

hasta obtener consistencia  de pasta en e l  c ilin d ro , de la  

operación conformadora de c in ta  de este invento, está  compues 

to  de só lidos  farináceos mezclados y  agua. Otros só lidos o 

líq u id o s  pueden es ta r presentes en la  mezcla, y  la  mezcla 

alimentada a l extrusor puede tener una viscosidad no comen 

su rab le. Se p re fie r e  que la  mezcla, antes de ser sometida 

a e laboración  s ig n if ic a t iv a  en e l  c ilin d ro  d e l extrusor, 

es té  en esencia en la  forma de partícu las  só lidas  capaces 

de f l u i r .

Mezclas formadoras de pasta apropiadas para u t i l i ­

zarse en este invento incluyen m ateria les vege ta les  fa r in á ­

ceos o amiláceos, u otros só lidos vegeta les  com estibles de­

r ivados , por ejemplo, de patatas o de cerea les , ta le s  corno 

m aíz, arroz, t r ig o ,  tap ioca y s im ila res . La mezcla puede 

contener combinaciones de dichos só lid o s , por ejemplo s ó l i ­

dos de maíz y de patata; só lidos de patata y tap ioca ; s ó l i -
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-dos de maíz, patata o arroz mezclados con só lidos  de so ja ; 

u otras diversas combinaciones. Preferib lem ente, lo s  s ó l i ­

dos en la  mezcla están compuestos en un grado p r in c ip a l por 

só lidos de patata o de maíz. Generalmente, lo s  só lidos es­

tán en forma finamente d iv id id a  y pueden es ta r en forma 

parcialmente cocida, por ejemplo g e la tin iza d a , o en forma 

parcialmente deshidratada por ejemplo ta le s  como escamas o 

granulos de patata . Se p re fie re  que lo s  só lid os  estén en 

forma g e la tin iza d a  antes de ser cargados en e l  c ilin d ro  del 

extrusor. La cantidad de agua en la  mezcla es su fic ien te  

para formar después de la  elaboración  un m ateria l con con­

s is ten c ia  de pasta y puede ser con frecuencia  alrededor de 

25 a 60Jo en peso de la  mezcla, preferib lem ente alrededor de 

30 a 50?í en peso. La mezcla puede contener también otros 

m ateria les ta les  como aglutinantes o agentes saporíferos  y 

aromas que generalmente constituyen una cantidad secundaria 

de la  mezcla.

Una operación de l presente invento puede ser ilu s  

trada por formación de una c in ta  de pasta a p a r t ir  de una 

mezcla compuesta de 1?0 partes en peso de maíz cocido y mo­

l id o  ( 40Jü en peso de agua), 35 partes en peso de m ateria l 

de nueva tr itu ra c ió n , 17,2 partes en peso de agua ad ic ion a l, 

y  pequeñas cantidades de azúcar, proteína de so ja  y harina 

de cerea les con salvado pequeño. El m ateria l de nueva t r i ­

turación consiste en recortes  tr itu rad os , recircu lados y 

acondicionados, de pasta que resu ltan  de corta r la  c in ta  a 

l a  forma de t ir a s ,  t a l  como aquí se describe. Los s igu ien tes 

ingred ientes son mezclados en una operación de removido pa­

ra  formar una mezcla en pa rtícu la s , no coherente.

La mezcla formadora de pasta es descargada sobre
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y un t o m i l lo  s in  f i n  con un diámetro de r a íz  estrechado.

El c ilin d ro  de extrusor tien e  una re la c ión  de compresión de 

2 :1  y  está  a una temperatura de alrededor de 682c, y  la  ve - 

loc idad  de l t o r n i l lo  s in  f in  es de 66 revoluciones por mi­

nuto. E l rendimiento de l extrusor es de a lrededor de 30/o.

La pasta descargada desde e l  c ilin d ro  es alimentada a una 

presión  de a lrededor de 154 kg/cm^ man ométricos a l lado de 

entrada de una bomba de desplazamiento im perativo 18 de l t i  

po de engranajes. La ve loc idad  de la  bomba es ajustada a 15 

revoluciones por minuto, y la  pasta es hecha pasar a través 

de la  h i le r a  20 que tiene mi o r i f i c i o  de 0,5 mm de a ltu ra  

y 400 mm de anchura, para formar una c in ta  a una velocidad 

de a lrededor de 15 metros lin e a le s  por minuto. La c in ta  de 

pasta cas i opaca, coherente y l i s a ,  resu ltan te , es hecha 

pasar a través de l acondicionador 15 para e fectu ar un seca­

do p a rc ia l. El contenido de humedad de la  pasta es de 18/Ó 

en peso cuando sa le  de l acondicionador de pasta 15. La pas­

ta  es cortada a la  forma de estrechas t ir a s  lateralm ente 

yuxtapuestas que tienen  porciones anchas y estrechas in te r ­

conectadas para d e f in ir  t ir a s  continuas que tienen  una plu­

ra lidad  de secciones longitudinalm ente colocadas. Las sec­

ciones son de forma ovalada y cada una de e l la s  tien e  una 

dimensión de alrededor de 56,5 mm. Las porciones anchas de 

la s  t ir a s  son de 50 mm y la s  porciones estrechas que forman 

la s  conexiones entre la s  secciones delineadas de la s  t ir a s  

son de alrededor de 12,5 mm de anchura.

Las t ira s .d e  pasta son alimentadas a l sistema 

transportador en e l  rec ip ien te  30 con ace ite  para f r e i r .  El30

I07
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-a c e ite  para f r e í r  21 es mantenido a alrededor de 193 a 1992 ?, 

y la s  t ir a s  de pasta son sumergidas en e l  a ce ite  para f r e í r  

durante aproximadamente 18 segundos según se desplazan a su 

tra vés . La c in ta  transportadora in fe r io r  23 y la  c in ta  trans 

portadora superior 34 mantienen a la  t i r a  de pasta de mane­

ra  t a l  que ésta  se encuentra curvada latitudinalm ente hacia 

abajo en su porción cen tra l.

El a ce ite  en exceso es eliminado por soplado de 

la s  t ir a s  de pasta cocidas cuando éstas salen del a ce ite  

para f r e í r .  Las t ir a s  de pasta cocidas son espolvoreadas 

con sa l mientras todavía  están ca lien tes . Las t ir a s  son 

puestas en contacto con a ire  de re fr ig e ra c ió n  y la s  rodajas 

ind iv idua les son separadas por rotu ra desde la s  t ir a s  por 

lo s  segmentos de in terconexión  estrechos.

El funcionamiento precedente continúa durante un 

período de va rias  horas s in  cambio importante y luego, de­

bido a alguna va riac ión  indeterminada, la  c in ta  se hace 

bastante translúcida a lo  la rgo  de sus bordes y tien e una 

su p er fic ie  b r i l la n te ,  indicando que la  pasta ha quedado ele. 

horada en exceso y su calidad ha disminuido. Con e l  f in  de
i

hacer v o lv e r  a l funcionamiento a la  norma deseada, y de ob­

tener una c in ta  de mejor ca lidad , la  ve loc idad  de l t o r n i l lo  

s in  f in  es reducida en e l  margen de 1 a 3 revoluciones por 

.minuto. En lugar de a justar la  velocidad  de l t o r n i l lo  sin  

f in  para lo g ra r  este control deseado, la  temperatura del e i 

lin d ro  del extrusor o e l  contenido de agua de la  pasta se 

podrían dism inuir. A lternativam ente, pero de modo'menos ven 

ta jo so , más de uno de estos parámetros podrían ajustarse pa 

ra  proporcionar la  deseada corrección  de la  operación de 

conformación de c in ta  de acuerdo con este invento.
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-  EEIVINDICACIONES -

Los puntos de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean ob jeto de esta  s o lic itu d  de Paten­

te  de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  que se 

recogen en las re iv in d icac ion es  s igu ien tes:

I a . -  Un método perfeccionado de conformar una 

c in ta  de pasta, que comprende hacer pasar a través de una 

zona de t o r n i l lo  s in  f in  de compresión a una composición 

que comprende só lidos  farináceos y agua para entregar dicha 

composición como una pasta de consistencia  deseada desde 

dicha zona de t o r n i l lo  sin  f in ,  hacer pasar dicha pasta a 

una zona de bombeo de desplazamiento im perativo, bombear d i 

cha pasta desde dicha zona de bombeo mediante desplazamien­

to im perativo a través de un o r i f i c i o  que tien e  un área de 

sección transversa l re s tr in g id a  para conformar dicha c in ta  

de pasta a una velocidad  sustancialmonte constante, que es 

sustancialmente menor que e l  volumen teó r ico  de pasta que 

s e r ía  descargado desde dicha zona de to r n i l lo  sin  f in  a la  

ve loc idad  de dicho to r n i l lo  s in  f in  con 100% de e f ic a c ia ,  y 

con tro la r dicha zona de t o r n i l lo  sin f in  para mantener la  

ca lidad  de dicha c in ta  de pasta.

2a . -  E l método de la  re iv in d icac ión  I a , en e l  

que dicha composición comprende agua y só lidos  de cerea l o 

de patata.

5a .-' E l método de las  re iv in d icac ion es  I a o 2a , 

en e l  que dichos só lidos comprenden só lidos de maíz.

4a . -  El método de cualquiera de la s  re iv in d ica -
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“ciones 1 a y  , que comprende la  operación d e .con tro la r uno 

o más de los* parámetros del contenido de agua de dicha com­

posic ión  en dicha zona de to r n i l lo  sin f in ,  la  temperatura 

de dicha zona de t o r n i l lo  sin f in ,  y la  velocidad  de dicho 

to r n i l lo  sin f in ,  para mantener la  calidad de dicha c in ta  de
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pasta. /

5 |.-  Jil método de cualquiera de la s  re iv in d ica -
¡

cienes I a a 4a , en e l  que la  consistencia  de dicha cin ta 

do pasta es mantenida controlando sólo uno de los  parame- 

tros  de: ve loc idad  de dicho t o r n i l lo  sin  f in ,  contenido de 

agua de dicha composición en dicha zona de to r n i l lo  sin f in ,  

o temperatura de dicha zona de to r n i l lo  sin f in .

6a.'- £1 método de cualquiera de la s  re iv in d ica ­

ciones I a a 5a > en e l  que dicho con tro l se efectúa mediante 

la  velocidad de dicho to r n i l lo  sin  f in .

7a» -  -SI método de cualquiera de las  re iv in d ic a ­

ciones I a a 6a , que comprende la s  operaciones de cargar en 

dicha zona de t o r n i l lo  sin  f in  uuia composición no coheren­

te , en forma de p a rtícu las , que comprende agua y só lidos de 

cerea l o de patata farináceos finamente d iv id id os , dar a
c

dicha composición la  forma de una pasta en dicha zona de 

t o r n i l lo  sin  f in  a una temperatura de aproximadamente 55 a 

822C, teniendo dicha abertura un área de sección transver­

sa l con una dimensión de menos de aproximadamente 1 ,2 5  mm, 

y conformar dicha c in ta  de pasta a una velocidad  menor de 

alrededor del 50% de dicho volumen teó r ic o .

8a. -  El método de cualquiera de la s  re iv in d ica ­

ciones I a a 7a» que comprende además conformar dicha c in ta  

a la  forma de una p lu ra lidad  de t ir a s  adyacentes, más estre 

chas, de pasta, cocer d ich as .tira s  de pasta en longitudes

16018
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-enterizas suficientes para formar una pluralidad de piezas 

cocidas de tamaño menor, previamente determinado, y confor­

mar las longitudes cocidas de pasta a la  forma de dichas 

. piezas.

9a.-  £1 método de la  reivindicación 8a, en el 

que dichas longitudes son sumergidas en aceite caliente 

mientras son fr ita s  en una configuración restringida.

10a.-  El método de la  reivindicación 8a o de la  

reivindicación 9a» en e l que dichas longitudes tienen por­

ciones anchas y estrechas alternadas, proporcionando de 

esta manera líneas de debilitamiento en dichas porciones 

estrechas.

11a.r El método de cualquiera de las reivindica 

ciones 8a a 10a, en e l que e l contenido de humedad de dicha 

pasta es reducido en al menos aproximadamente 15% después 

de pasar de dicha abertura y antes de ser sumergida en d i­

cho aceite.

12a.-  Un método perfeccionado de conformar una 

cinta de pasta.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que ante_ 

cede, representado en los dibujos que se acompañan y para 

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de ve in tis ie te  hojas escri­

tas a máquina por una sola cara.

Madrid, 23. ENE í 578
P.A.
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