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mente Utiles en la preparacidén de productos alimenticios

Hoja ntim. 1

El-presente invento se refiere a un procedimien~
to pars conformar cintas de pasta farindcea de buena cali-
dad y a una velocidad sustancialmente constante, ¥y las cin
tas éon.especialmente Utiles para operaciones adicionales
de memipulacidn y tratamiento en que la cinta es mantenida
continua sobre una longitud considerable. En el procedi-
miento del invento, composiciones formadoras de pasta, oo
forma de particulas, sélidas, que comprenden sdélidos fari-
néceos y agua, son elaboradas hasta la consistencia de pas.
ta deseada en el cilindro de un extrusor. Un dispositivo
de desplazemiento imperativo es incorporado en la operacidy
entre el cilindro del extrusor y una hilera con drea de seg
cidn transversal restringide para descargar le cinta de pag
ta desde lg hilera con una velocidad sustancialmente couns-
tante, y hacer posible que sea mantenida con facilidad la
produccidn de cinta de buena calidad. Cuando aparsce una
variacidén indeseable en la 6alidad de la cinta, ésta puede
ser contrarrestada y eliminada controlando s=6lo una varis-

ble del procedimiento. Las cintas de pasta son particuler-

cocidos pera asperitivos, por ejemplo rodajas fritas, de
textura, color y-grado de expansidn deseables.

Existen una variedad de procedimientos en los
cuales se desea formar una pasta de cinta farindcea conti-
nua que ‘tenga caracteristicas wniformes con el fin de facl
litar la manipulacidén y la trensformacidén de la pasta en
productos aslimenticlos comestibles. En estas operaciones,
la pasta conformada puede ser sometida, por ejemplo, a una
0 veriss operaciones subsiguientes, tgles c;mo acondiciong~

miento, corte, secado o cocecidn, para proporcionar los pro-
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1 t+ductos intermediog o finales apropiados para ser comidos.
Resulta econdmico que el tratamiento se conduzca de una ma~
ners mis o mencs continua, y para acrecentar y mejorar las
operaciones 1o mds ventajoso es que la cinta de pasta sea

conformada con unz velocidad sustancizlmente constante du—

1

rente un periodo de trabajo extenso. Cusndo la cinta es con
formada a velocidad congtante, el tratomiento aguas abajo
puede ser controlado con meyor facilidad para proporcicnar
productos con calidad;més o menos constante.

10 Un procedimiento para conformar cintas de pasta
implice hacer pasar la pasta a través de una hilers restrin
gida pars conformar la pasta a la configuracidn apropiada.
Tipicamente, en dichas operaciones se realiza trabajo sobre
el materisl que estd siendo transporiedo a través del ci-
15 | lindro de un extrusor con el fin de que la cinta de pasfa
tenge ﬁna consigtencia y otras caracteristicas que sean eprp
piedes pera cuglquier tratamiento ulterior al gue ésta haya
de ser sometida. Dichas operaciones, no obstante, tienen
ung tendencia considerable a descarger la cinta desde la hi
20 | lera con velocidades irregulares debido a aumentos bruscos
de la presidén causados por variaciones en el funcionemiento
del equipo situado aguas arriba o en las propiedades de la
pasta que estd siendo tratada. Asi, la paste es sensible al
corte o cizallamiento y su consistencia varia como respues-
25 | ta a la cantidad de trabajo reslizada sobre le mezcla formg
dora de pasta, a su temperatura durante el trabajo y a su
contenido de humedad. Bstas variables estén relacionadas en
tre si, y durante la formacidn continua de le pasta, wn
cambio en una verisble hace necesarid en generzl un cambio

30 | en el menos otra de las varisbles, si la cinta de pasta ha
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Hoja nam. 3

conformade con ung velocidad maes o menos constante. Ademis
de ello, las variaciones en la velocidad de produccidén pue-
den hacer que la cinta tenga un espesor no'uniformg 0 pue-
den ceaugar ung rotura prematura en la continuidad de la cin
ta conformada, y de este modo complicar el tratamiento ulte
rior de la pasta o la fabricacidn de productos wniformesz &
partirrde ella.

Se lleva a;cabo trabajo de corte o cizallemiento
sobre lg composicidn formadora de pasta cuando ésta pasa a
travds del cilindro de extrusor, y la cantidad de trabej
es contreclads por varios factores tales como le velocidad
del tornillo de Arquimedes o tornillo sin fin en el cilin-
dro del extrusor, ls temperatura del cilindro, y las canti-
dades de agua y de sdlidos en la composicidan. BEn el cilin-
dro el extrusor el trabajo ejercido sobre la composicidn
est& acompefizdo por ung cantidad sustencisl de contraflujo
o circulacidén de retorno, que puede aparecer tanto en el ca
ngl del tornillo sin fin como alrededor de su periferia, es
decir a través del espacio libre o intersticio relativamen-
te pequeiio qué existe entre la pared interior del cilindro
¥ 1é superficie exterior del tornillo sin fin. Tipicamente,
el qontraflujo es suficiente para qﬁe la eficaciz transpor-
tadora del extrusor sea menor de sproximsdamente la mitad |
del volumen tedrico con 100% de eficacia, es decir la canti+
dad de materiel que pasa desde el extremo de descarga de la
zong de trabzjo o de tornillo sin fin del extrusor, y por
lo tento a través de la hilera, es menor de aproximadamente
la mitad del vqlumen representado por el volumen del Qltim

tramo del tornillo sin fin multiplicado por la velocidad de
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—dicho tornillo sin fin. Este trabajo sirve para convertir

la composicidén que estd siendo sometida a tratamiento has-
ta la consistencia deseada de pasta, cuando ésta pasa a trg
vés del cilindro de extrusor. La deseada consistencia de
la pasta puede ser descrita generalmente como suficiente
pera proporcioner una cinta de pasta coherente de buena ca
lidad que sale de la hilers, pero todavia no tan grande

que la cinte no manifieste las deseadas propiedades para
manipulecién o coceidn dwrante el tretemiento wlterior. Un
excesivo trebajo sobre la pasta estd acompafiedo por un au-
mento indeseable en lgz consistencia de la masa de la cinta
¥ frecuentemente una o smbas propiedades de aumento de la
trenslucidez de la cinta y de la reflexidén de ld luz, de
su superficie. Una cinte de la maxima celidad tiene una su
perficie mete y puede ser opaca O casi opaca. Tembién, unsa
excesiva elaboracidn de la pasta puede hacer que ésta forme
une cinte gue sea indeseablemente pegajosa.

En la operacidn de conformacidén de cinta de pastg
éxisten considerables problemas pars controlar la calidad
y para proporcionar una cinta de consistencia satisfactorig
con una velocidad y una forms sustancialmenfe constentes
desde le hilera. Asi, si lg consistencia de lg cinta se he-

ce demasiado grande, la cantidad de trabajo realizado sobre

‘la pasta. puede ser disminuida reduciendo la velocidad del

tornillo sin fin de extrusibén, pero esto reduce le veloci-
dad de conformecidén de la cinte. Para evitar esto ultimo,
lg temperaturs del'oilindro del extrusof puede ser disminui]

da para aumentar la eficacia del tomillo sin fin. En lugar

de ello, podria obtenerse wn resultado similar reduciendo

el contenido de agua de la r. zela que estd siendo sometida
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~a elaboracidn, o dos o mds de estas variables pueden.ser
cambiadas de le meneras spropiada. Si el cerdcter de la. cin-
te indica que la elaboracidn de la compésicién es insuficie]
{te para formar una cinta coherente y continua de caracteris
ticas apropladas, las variables precedentes pueden ser ajus
tadas en las direcciones opuestas para cofregir le operacié
y proporcionar una cinta de pasta con calided satisfactoris
a velocidad sustancialmente constante. Asi, la velocidad‘(
del tornillo sin fin, la temperatura del cilindro del exsru
sor, o el contenido de agua de la mezcla sometida a elabora
cidén podrian ser sumentados. Por lo tanto, se ve que un fun
cionemiento acepteble del procedimiento estéd acompafiedo por
considersbles requisitos de control, y sge desean en gran mg
nera operaciones més simples y nés dignas de confignza.

El presente invento se dirige a un método de con-

formar cintaes de pasta farindceas, que implica el tipo de

~-tvtrabajo generel ‘de operacidn de extrusidn gue antes se des—

cribe. Una finglidad del procedimiento es obtener cintas de
pasta que sean suficientemente coherentes pars que permanez

can Iintactas por la longitud deseadea pare facilitar opera-

| ciones de manipulacidén o tratamiento ulteriores. En el fun-

clionamiento, la véloaidad de conformacidn de la cinta es
mantenide sustencislmente constante por la utilizacién de
‘un dispositivo de desplazamiento imperativo entre el extre—
mo de descaréa de le zona de trabajo del extfusor ¥y una hi-
lera que tiene un pasaje con ares dé secclén transversal
restringida, a través de la cual es descergada le cinta de
pasta. Haciendo funcionar el dispositivo de desplazemiento
boperativo a veloclidad sustancialmente constante, se puede

mantener con facilidad la produccidn de cinta de buena cali

=

| £

e o vt 3 s




10

15

20

25

" 30
13107

Heoja nim, 6

-dad y, del modo més deseable, la calidad puede ser mantenl
da sustenciazlmente constante. Ademéds, cuando aparece ung
variacidn indesegble en la calidad de la cinta, ésta puede
ser contrarrestada y eliminada mediante ajuste o control
apropiado de sélo uno de los pafémetros.dei procedimiento
en el cilindro de extrusor, tales como velocidad del torni
1llo sin fin, temperatura del cilindro de extrusor, o el con
tenido de agua de la mezcla que estd siendo sometida a:ﬁfé—
temiento, y no se necesita efectuar ninglin ajuste para c%%—
trolar la velocidad de conformacidn de la cinta, ya que és-
ta es mantenida sustancialmente constaente utilizando lé.fe-
Jlocidad correspondiente del dispositivo de desplazamiehto"
imperativo. Preferiblemente, la buena czlidad de la cinta
es mantenida medisnte control de la velocidad del fornillo
sin fin del extrusor como respuesta a cuélquier vapiaciénr
indeseable en las caracteristicas de la cinta. La calidad
‘puede ser mantenida por:control o ajuste de més de uno de
los pardmetros del extrusor, tales como velocidad del tor-
nillo sin fin, o la temperatura del cilindro del extrusor,
0 el contenido de egua de la composicidn que estéd siendo
sometida a tratamiento en el extrusor, pero dichas operacig
nes no son preferidas.

La consistencia de la cinta de pasta es una consi
deracidén principal de calidad pare realizar el procedimien-
t0 del presente invento. Cuando la cousigtencia es demasia;
do grande o demasiado baja, uno o més de los parémetros an~
tes mencionados en el cilindro de extrusor, preferiblemente
sélo uno, pueden ser gjustados apropiadamente tal como se
expone anteriormente para contrarrestar la dificnltad. F1

control del procedimiento mediante ajuste de solamente la
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~velocidad del tormillo sin fin.es la maners més preferidz
de azliviar cuslguier problema de calidad de éasta. Tal como
gse indica enteriormente, lzs cintas de pasta ae calidad
acepbtable son con frecuencia opacas © sustagcialmente opa~
cas, y pueden fener una texturs cohereﬁte, uwniforme 7y relg
tivamente lisa. La condicidn que da lugar & la produccién
de una cinta de pasta que tenga una consistencia distinta

| de la deceada puede no resultar inmediatemente evidente pa-
ro el operario, peroidicha dificultad puede ger corregida
mediante control o ajuste de o o varios, preferiblemente
sélo uno, de los pardmetros del procedimiento precedenteren
te descritos en el cilindro del extrusor, sin afecter ui al
terar sustancialmente la velocidad de la bomba de despleza~
miento positivo ni la velocidad de salida de la cinte decsde
la hilera.

La bomba de desplazamiento imperativo puede ser

4= eontrolada con-facklidad y se puede ajustar cuslquier velo-

cidad de bomba deseada y cualquier velocidad de formacidn
de cinta mediante control de la velocidad de la bomba, que
en efecto es una caracteristica de control muy amplio, gque
es. mas o menos independiente de las variaciones que se pro-
duzcan en las condiciones en el cilindro del extrusor. Asi,
la bombe sirve para vencer caidas de presidn aguas abajo,
por e jemplo lsas éue se producen a través de lg hilera, y su
velocidad puede ser ajustada pars proporcionar la deseada
velocidad de formacidén de cinta. El extrusor es, correspon-
dientemente, aislado de las caracteristicas de caida de prej
sidn aguas absjo de la bombg que permiten un control estire-
cho y fécil del trabajo de la pasts sin afectar a la velo~

cided de salide de le bomba ¥, por lo tanto, la caida de
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(presidn a través de la hilera. Esto permite que el funcio-
namiento del extrusor sea controlado principalmente como
respuesta a la calidad del producto de cinta, o a la cali-
dad. de otros productos situados aguas abajo tales como los
productos intermedios secos o el material finalmente cocido.
Las cintas de pasta farindceas producidas por el
ﬁrocedimiento del presente invento son particulermente apro-
piadas para ser cocidas a una forma comestible. La fabricae-
cidn de alimentos par? aperitivo, por ejemplo rodajas relati

vamente delgadas, tiene un interés particular. En estos DIro-

es frita en aceite, tal como en el caso de freir en mucha

grasa rddajas, tales como rodajas de patata o de maiz. Gere

macidn en una pluralidad de cintas o tiras més estrechas, ad

yacentes. La cinta mas ancha o las tiras més estrechas pue-

tamiento impuestas y distanciadas regulesrmente, & un tamafio
menor, previamente determinado, después de salir de la hile-
ra, ¥ las'piezas resultantes pueden ser cocidas como tales
0 después de haber sido sometidas a un secado parcial inter
medio, 0 a cualguier otro tratamiento aproplado. EL corte
para formar piezas menores puede, en lugar de ello, seguir
a cualguier tratamiento intermedio o final. Las lineas de
debilitamiento impuestas pueden ser esencialmente transver-
sales a la longitud de la pasta, y estar colocadas a lo
largo de la misma, en wna manera uniforme y preferiblemente
o iguales distancias. Las lineas de debilitemiento pueden
ser formsdas, por éjemplo, rayendo, perforando o cortando

parciglmente la pasta a través de ung porcidn sustancial de

cedimientos la pasta conformada es cocida, y preferiblementq

ralmente, la cinta tiene uwna anchura aproplada para la confar
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—su anchura. - ‘

~ Una finalidad importante del contrel de calidad
de la ciﬁfa de acuerdo con el presente invento es asegurar
el maﬁtenimiento de la cinta en una forma continua o enteri
za sobre uns longitﬁd sustancial, por ejemplo, al menos
" aproximademente 0,3 metros, y preferiblemente gl menos apro:
ximadamente 0,9 metros, para facilitar su utilizacidn en
operaciones ulteriores de manipulacidn o tretamiento. Asi,
la cinte, con o sin tratamiento intermedlo, puede ser coci-
da mientras se encuentra en una longitud continua que se exy
tiende desde lg hilera, pero pueden cocerse piezas de tama~
fio de mordisco o cocerse cintas més largas de longitud su-
ficiente para proporcionar una pluralidad de piezas de gli-
mento de tamafio de mordisco por ejemplo al menos alrededer
de 5 6 10 o més, a partir de cada tramo de longitud divicie]
do o0 cortando adicionglmente wna tire de'pasta dada en uno
F oo méds Lugarss g lo Targo désu loiigitiid. Lds Piezas de all-
mento de temafio de mordisco, individuales, son preferibleme;
te proporcionadas cortando la pasta después de coccidn.

El presente invento seréd descrito adicionaimenter
con referencia a los dibujos anejos, en los cugles:

La figura 1 es una ilustracién esquemédtice de un
procedimiento de conformacidn de cinta de pasta de este in-~
'vento, iﬁcorporado en un sistema para producir rodajas para
aperiti#o; .
Lo figura 2 es una vista en planta de una cinta
dé pasta hecha por el procedimiento'de este invento y corta
da a une configuracidn deseada; y

La figura 3 es una vista en seccidn tranéversal

tomeda longitudinalmente a lo largo de la 1ongitud'de un

LSS
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.Lequipo gue se puzde emplear en el procedimiento del presen-

te invento.

Un sistema que incorpora el procedimiento de con-
formacidn de cinta de pasta del presente invento es ilustre
do en lg figura 1. Logs componentes formadores de pasts, in-
cluyendo gélidos farindceos finamente divididos y agua, son
mezclados en wn equipo mezclador aproplado, no mostrado, ¥y
lg mezcla no coherente 10 es transportada por el transporta
dor 11 a la tolva 14;del extrusor 12. E1l tornillo sin fin
40 del extrusor 12 elabora los componentes formadores de
pasta para formar una pasta en el cilindro 16 del extrusor
12. La pasta se mueve desde el extremo de descarga del 2i-
lindro 16 hasta la bombe de desplazamiento imperativo 15.
La bomba de desplazamiento imperativo 18 es movida a wna ve
locidad sustanciglmente constante para suministrar pasta a
lp hilera 20. La pasta es descargada a través de la hilera
20 en la forma de una cinta de pasta 13 que es transportala
por el transportador 22 al acondicionador de pasta 15, ern-
donde la delgada cints de pasts es curada ¢ secada parciel-
mente hasta un contenido deseado de huuaedad, por ejemplo en
el margen de aproximadsmente 10 a 25% en peso de humedad;
Este acondicionamiento puede servir para reducir el conteni
do de humedad de la pasta en al menos aproximadamente 15%
en peso. ' " '

Después de su salidg desde la cdmara de curado 15
la cinta de pasta 13 es transportada por el transportador
24 @ medios cortadores apropiados 1% en donde le cinta de
pasta es cortzde en una o mas tiras relativemente estrechas
continues y edyacentes, de material de pasta 28 de configu~

racién previamente determinada, por ejemplo que tienen por-

P
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—cionés anchas:y estrechas alternadas segin se muestra en
la figura 2 para formar linees de debilitamiento impuestas
a través de las porciones estrechas ¥ finalmente para pro-
porcionar rodajas finales individuales de tamafio previamen-—
te determinedo con extremos convergentes, por ejemplo redon
dos, ovalados o poligonales que tienen mas de cuztro lados.
Las porciones anchas de las tiras pueden corresponderse en
la anchura a la misma dimensidn de las rodajas finalmente
producidas. La relacidén de la anchura de la porcidn ancha

g la de la porcidn estrecha puede ger, por ejemplo, de alre
dedor de 1,2 ¢ 1 hasta 5:1, preferiblemente de al mencvs gl-
rededor de 2:1, y la porcidn estrecha puede tener con fre-
cuencia una enchura de aproximadamente 5 mm hasta 25 mm.
Los pedacitos de pasta que resultan del corfte pueden ser
recogidos en la tolva de corte 17a para ser recirculados ol
gparato mezclador inicial, en donde los componentes formado
res de pasta 10 son preparados Para la conformacidn de cin-
ta.

Después de la operacidn de corte, las tiras indi-
viduales, yuxtapuestas lateralmente, de material de.pasta
28 son transportadas de modo continuo mediante el transpor-
tador 19 al aparato freidor 30. El gparsto freidor 30 es un
recipiente o depdsito que contiene aceite para freir 21 y
es calentado hasta la deseada temﬁeratura de coceién por me
dios de calentamiento apropiados (no mostrados). Estd dis—
puesto dentro del aparato freidor 30 un sistema transporta-
dor continuo congtituido por unos medios transportadores gl
ratorios, continuos, inferiores 23,y por unos medios trans-
portadores, rotatorios, continuds, superiores, 34 para reci

bir cada tira de pasta entre ellos. Cada medic transportado:

ey

Potboumtsi et S Ao oM AR




10°

15

20

25

30
13107

-1 de das superficies acopladas de los medios transportadores

Ifoja ntim. 12

-superior 34 se acopla con sus respectivog medios franéportg
dores inferiores 23 para restringir y conformar una tira
continua de material de pasta 28, cuando éste es transports
do g través del recipiente de aceite para freir caliente 21}
Los miembros acoplados pueden ser mantenidos separados li-
geramente mediante distanciadores para proporcionar un espa
cio para-que la pasta se expanda durante la fritura. La pas
ta restringida puede tener cualguier configuracidn deseada,
por ejemplo puede ser plana o céncava para simular una roda
ja no restringida frita en gran cantided de grasa. Asi, pars
producir rodajas curvas, las seccioneg individuales de los
medios transportadores inferiores 23 pueden ser céucavas y
estar configuradas para recibir la superficie convexa coupe
rante de'las sécciones individuales de medios transportadn-
res superiores 34. Se prefiere que el nivel del aceife para

freir caliente 21 esté por encima de una porcidn sustancial

23 y 34 de manera que las tiras continuas de materigl de
pasta 28 puedan ser fritas cuando sean sumergidas y trans-
portadas a través del depbsito de aceite para freir calién-
te 21. Lags seccliones cooperantes de mediog transportadores’
23 ¥ 34 pueden estar perforadas para facilitar el contacto
de lg pasta entre ellas con el aceite caliente. Condiclones
de fritura apropiadas incluyen tempersturas de aproximada-~
‘mente 163 a 2189C, y tiempos de aprqximaéamente 10 a 40 se-
gundos . _ 7

Los medios transportadores 23 y 34 se aplican en
funcionamiento a ruedas catelina 25. Las ruedas catalina 25
pueden ser conectadaé funciohalmente con unos medios propul

sores apropiados (no mogtrados) de manera tal que puedan ser
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L-hechoé girar a.velocidad sustancialmente constente. Ruedas
locas 25a spropiadas pueden ser utilizadas'fambién para so-
portar a los medios transportadores 23 y 34, cuando éstos
pasanra través del :ecipiente de zsceite para freir caliente
21. '

Unos medios insufladéres 26 estdn dispuestos a lg
salida del sistema transportador sin fin, con lo que las b1
ras continuas cocidas 27 son sometidas a un chorro de gire
para eliminar por soplado el exceso de aceite para freir
cuando las tiras cocidas 27 son retiradas del depdsito de
aceite para freir celiente 21. Las tiras 27 tienen esencia;'
mente lg misma configuracidn que se muestra pare las tiras
de pasta cortadas 28 en la figura 2, aungue pueden ser 2x~
pendidas algo durante la fritura, especialmente en espesor.
Después de la eliminacidn del aceite para freir en excesu,
se pueden esparcir materiales sazonadores apropiados, tales

“gomo sal, agentes saporiferos, aromas y similares sobre ti-
ras cocidas continuas 27 mediante un distribuidor 38 de
agentes sazonadores. Cuando el material sazonador es esper-
cido sobre la superficie caliente de las tiras cocidas 27,
ge adhiere a sus superficies para comuniéar el deseedo efég
to de sazonamiento.

Después de la aplicacién del material sazonador,
~cada tira continua 27 es transportada por medio del siste-
mg, trensportador 29 a. contacto con medios separadores 43,
por ejemplo una rueda rompedora. 351 gistema transportador
29 puede ser suficientemente largc para permitir que tiras
cocidas continuas 27 sean enfriades antes de pasar a medios
separadores 43. Se puedsn utilizar medios de enfrismiento

imperativo, por ejemplo aire forzado. Devendiendo de la
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|_composicidn de las tiras cocidas 27, por ejemplo si égtas
se deriven de patatas, las tiras pueden ger glgo flexibles
cuando =bsndonen el aceite de friture, y el enfriamiento
puede servir para hecer que las tiras sean desmenuzables y
cortgdas con ngyor facilided por algunos tipos de equipos,
por ejemplo la ruede rompedors 43.

. Lg firalidad de los medlos separadores 43 es la
de cortar las tiras continuas 27 en rodajas de gperitivo
individuales 31 de tamafic previamente determinado, que
corresponda en longitud a la que hay desde un punto estre-
¢ho de anchura en la tira 27 hasta el sigulente punto esire
cho adyacente, véase la figura 2. La anchura estrecha pro-
porciona ung linea de debilitamiento, g lo larga de la cusl
Se rompe preferen%emente la tira cuando es scmetida a uné
fuerza, por ejemﬁlo a una fuerza de flexidn comunicada pox

contacto con una rueda rompedora. La tira puede ser cortada

. [~por-otrog-medios tzles~como una cuchilla cortadora. Las ro-

dajes individugles pueden ser de tamafio de un mordisco, te-—
niendo, por ejemplo, una longitud y una anchura de aproxi-
madanmente 12,5 a 50 § 75 mm. Estas dimensiones pueden ser
iguales ¢ desiguales. Las rodajas tienen generalmente vn es
pesor de alrededor de 0,25 hasta 2,5 mz. Después de su se-
paracidn de las tiras cocidas 27, las rodajas individuales
31 son depositadas sobre medios transportadores 32 y trans-—
portadas al equipo de almacenamiento o de envasado, para
ser colocadas en recipientes para su distribucién,

La operacién de conformacidn de cinta del presen-

te invento puede ser considerada adicionalmente con referen

| ¢ia a le figura 3. El extrusor tiene el cilindro 16 compues
(=]

to de la cdmara 41 en que estd alojado wn Unico tornillo siz
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L.fin 40 gque tiene un miembro en espirel macizo 42 que se
mueve a 10 largo de la longitud de la periferia del &rbol
44 del tornillo sin fin 40, y estd formado enterizamente
con dicha periferia. E1 tormillo sin fin 40 es hecho g;rar
por medios gpropiados, no mostrados, que pueden.ser contro
lados pars proporcionar una deseada velocidad del tornillo
sin fin. El miermbro en espiral 42 del tornillo sin fin 40
nueve a ls mezcla formadora de pasta desde el extremo de
entrada 46 hasta el extremo de descarga o de szlida 48 del
cilindro 16. .

En el presente invento, el extrusor es del tipo

ra de pasba hasta formar pasta con la consistencia o viseo

poseedores de una relacidn de compresién superior a 1, es
decir el volumen del tramo inicial del tornillo sin fin es

‘mayor que el tramo final. La relacidn de compresidn es el.
el volumen del tremo final. Esta disminucidén de volumen

508 que congisten en disponer un tornillo sin fin con un'

didmetro de raiz estrechado, segin se muestra en ls figura
3, en que el arbol 44 se va haclendo mayor desde el extre-
mo de entreda hacla el extremo de descarga del cilindro 16,

o en disminuir el paso del miembro 42, es decir disminuir

tremo de descarga del cilindro del extrusor. El extrusor

tendrs con frecuencig una relacidn de compresidn de al me-

de compresidén, con el fin de que elsbore la mezcla formado-

sidad deseadz. Tales extrusores son citados comumente ccmo

volumen del tramo inicial del tornillo sin fin dividido por

puede ser proporcionzda, por ejemplo, por uno o0 ambos recurn

el volumen de un tramo subsiguiente en la direccién del ex~

nos aproximsdamente 1,1 ¢ 1, y esta relacidén puede ser has-

ta aproximadamente 6:1 o mayor. Preferiblemente, la relacid

43
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-85 de alrededor de 1,5 ¢ 1 a 4:1.

_En opersacicnes de conformacidn de paste, el ex-
trugor puede tener un cilindro de temafio aado, dependiendo
de verios factores de coste, velocidad de produccién desea~
da y similares. Tipicamente, el c¢ilindro del extrusor puede
tener al menos wn didmetro interno de 50 mm y puede poseer
un didmetro interno hasta de aproximadamente 250 mm o mis,
y preferiblemente tiene un didmetro interno de aproximada-
mente 75 2 150 nm. Lg‘velocidad del tornillo sin fin puede
variar en tales operaciones, y se ha encontrado que son
particularmente apropiades pera utilizerse en este invento
velocidades de rotacidén de alrededof de 50 g 125, preferi-
blemente alrededor de 60 a 1C0, revoluciones por minuto.

Cuendo se elabora la pasta en el cilindro 16 del
extrusor 12 de acuerdo con el presente invento, una varia-
ble en el procedimiento es la temperatura de la mezcla for-
madors de pasta sometida a élzboraé¢idn. Tl comd se ha in-
dicado enteriormente, disminuciones en la temperature dellr
extrusor aumentan generzlmente la eficacia del tornillo sin
fin y por lo tanto disminuyen la aportacidn de trabajo a
la mezcla formadora de pasta con wna velocidaed dada del tox
nillo sin fin, y aumentos en la temperature disminuyen di-
cha eficacia. Temperaturas apropiadas para el c¢ilindro del
extrusor en el procedimiento del presente invento inclujen
temperaturas de sproximedamente 52 a 82°C, preferiblemente
de alrededor de 65 a 7690. Lo temperatura eleveda del ci-
lindro del extrusor sirve generalmente para cocer parcial-
mente la mezcla. Con referencia al extrusor mostrado en la
figura 3, una camisa envolvente 50 para iniercambio de ca~

lor, estd dispuesta alrededor de la cémara 41 del cilindro
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‘
Lpare permitir el control de la temperatura del cilindro
mientras estd siendo sometida a trabajo la mezcla formedors
de pasta. Un medio intercamblador ée celor apropigdo puede
ser suministrado e la camisa envolvente 50 a través del tu-
bo de entrada 52, y el medio puede ser descargado de la ca-
misa envolvente 50 mediesnte la conduccidn de salida 54. Le
temperatura y le cantidad de medio intercambiador de calor
suministredo serén afectadas usualmente por la centidad de
calor producida en el cilindro del extrusor.

Les operaciones de confornscidn de cinta antes
descritas con referencis g la figura 3 hen sigo utilizadas
para preparar cintes de paste impulsando la mezcla descargg
da desde el cilindro extrusor directamente a través de una
hilera, pero variaciones en el funcionemiento del cilindro
extrusor en términos, por ejemplo, de presidn, tempe:atura,

< . )
o composicidn de la mezcla formadora de pasta durante la

1aldborecidn ‘causall varisciones indéseavles en la velocldad

v en el caudal de descerga de la pasta desde la hilera,.asi
como tembiédn en las propiedades de la pasta. En el presenté
invento, estas dificultades son evitadas considerablementé'
digsponiendo un dispositivo bombeador de desplazamiento impe
rativo 18 entre el extremo de descarga 48 del cilindro 16 y
la hilera 20, y luego haclendo funcionar la bomba a ung ve-
locidad sustanciglmente constante durante un periodo de
tiempo sustancial. Dichas operaciones controlan la veloci-
dad de salida del producto de cinta ya que la bomba de velo
cidad constente descarga un volumen sustancialmente constan
te de cinté de pasta desde lg hilera, independientemente de
variaciones en la preéién eguas arriva de la pasta 0 de la

mezcla formedora de pasta, con tal que el lado de entrada
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satisfacer la velocidad de bombeo de la pasté con una velo~
cidad dada, es decir que la bomba no quede subalimentada en
ningin grado significativo. Realmente, en operaciones prefe
ridas le pesta ejerce generalmente una presidén elevada so-
bre el lado de embtrada de la bomba 18 que puede ser del mis]
mo orden que le presidén de la pasta en el extremo de descay)
ga 48 dél cilindro 16 del extrusor. Presiones apropisdas en
el lado de entrada de la bomba son frecuentemente de alre-
dedor de 105 a 1%5, v preferiblemente de alrededor de 140 g
161 kg/om? manométricos. ,

La bombs de desplazamiento pogitivo 18 es ilustrg]
da en la figura 3 como de la variedad de engranmajes, que
es el tipo preferido. La bomba tiene engranajes 60 y €2
mutuanente engranados que giran en direccilones opuestas ial
como se muestra por las flechas situedas sobre ellos. Los
medios para hacer girar los ensranajes 60 y 62 pueden ser
convencionales,_y no se muestran. Cuando los engraenajes gi
ran dentro de la elimentacidn de pasta, una cantidad cong-
tante de pasta llena el espacio entre los dientes de engra-
naje expuestos o libres y es mantenida dentro de €1 por los
elojenientos de engranaje adyecentes 64 y 66 hasta que los
dientes se abran dentro del espacio que forma el lado de
‘alimentacién o entrada de la hilera 20. Los engranajes 60 y
62 engransn entonces para impulsar a la pasta deéde su si-
tuacién entre los dientes, y con cualquier velocided dada
lé bomba suministra imjerativamente wn volumen dado de pas-
ta a la hilera, y por lo tanto a través de dicha hilera 20.
Extrusores equipados con bombas de desplazamiento positivo

se muestran en las patentes de los Estados Unidos nimero

ra

—de lg bomba tenga un abastecimicnto sufliciente de pasta parp

. _POOR
- QUALITY
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dos en un procedimiento de conformacidn de cinta de pasta
gimilar gl del presente invento.

Cuando se conforman cintas de pasta de acuerdo
con el presénte invento la velocidad de la bomba puede ser
ajusteda a una velocidad deseada, y es mentenida sustencial
mente constante durante wn periodo de funcionsmiento apro-
plado y extenso. Por ejemplo, una operacidén dada puede con-
tinuar durante una pﬂuralidad de horas o imecluso durante
dias sin cambio sustancizl enrla velocidad de la bomba 18.
Generalménte, se mantiene un funcionamiento a velocidad
constante de la bomba durente al menos ung hora o durente :
un perio&o de al menos 8 horas con el fin de no causar una
varizeién indebida en el rendimiento de producto de la ins-
talecidn. De modo mAs probable, la operacidén confinuaréd conl
vne wvelocidad sustancialmente constante durante al menos un
dia y puede continuar durante une semana o dursnte mds ticu
po, DOr ejemplo sustanciaelmente durante todo el periodo de
frabajo entre paradac de la instalacidn pars efectuar liu-
piezas, trebajos de conservacién, o por otras razcnes.

El temafio y la configuracidn del pasaje restringi
do en la hilera 20 sirven para controlar las dimensioncs de
la cinta de pasta. La'cihta puede variar en espesor, pero
en el procedimiento del presente invento el espesor de la
cinta de pasta es usualmente menor de alrededor de 2,5 mm,
y frecuentemente menor de alrededor de 1,25 mm. Espesorses
apropiados de paste incluyen los de airededor de 0,25 2 1
mh, ¥ mis preferiblemente son de alrededor de 0,375 a 0,750
mm, Legs anchuras de la cinta pueden veriar de acuerdo con

lo que se desee, y se utilizan con frecuencia anchuras de
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L alrededor de 125 hasta 1875 mm o mas. Una hilera ajustable
20 puede estar dispuesta para facilitar la conformacién de
cintas de espesores diferentes o para tener en cuenta ol
desgaste del orificio de sazlida en la hilera. La pasta que
pasa a través de la hilera 20 experimenta una considerable
caida de presidn, y las presiones en el lado de entrada del
orificio de hilera incluyen tipicamenté velores de alrede-
dor de 105 hasta 175 ke/cm® manométricos, preferiblemente
de alrededor de 112 hasta 140 kz/om® menométricos. La cinta
puede ser conformada con velocidades relativamente altas,
por ejemplo de el menos alrededor de 7,5 metros por minuto
y preferiblemente de alrededor de 12 a 30 metros por minuto
Tal como se ha indicaedo anteriormente, en el pro-
cedimiento del presente invento, la mezcla formadora de pas
ta es elaborada hasta obtener consistencia de pasta en el
ciiindro del extrusor. Por ejemplo, la pasta en el cilindro
"del extrusor puede bener ung viscosidad en el margen de al-
rededor de 0,5 a 4 millones de centipoises a 46 hasta 542C,
seglin se calcula por reometria cepilar, y preferiblemente
de alrededor de 1 a 3 millones de centipoises. Un método
apropizdo para determinar dicha viscosidad se describe en
"Physical Properties of Plant and Animal Materials", Parte
I, Ne 1 por N.N. Hohsenin, Department of Agricultural Engi-
neering, Pemnsylvania State University, Noviembre 1966. La
elaboracidn de la pasta estd acompafiada por resbalamiento y
contraflujo del material en el cilindro del extrusor.'La ve

locidad del tornillo sin fin es sustencislmente mgyor que

descargedo a través del cilindro si el tornillo sin fin fued

se eficaz.en cien por cien. La velocidad del tornillo sin
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_fin es con frecuencia al menos slrededor del doble de dicha
velocidad, y es preferiblemente elrededor de 3 a 6 veces
esta velocidad. Dicho de otra manera, la eficacie transpor-
tadora a través‘del cilindro es sustencizlmente menor de
100%, y con frecuencia menor de alrededor de 50%, y es pre-

.feriblemenie de slrededor de 20 a 40%. La extensidn de ela-
boracién realizada sobre la mezcla formadora de pasta es su

ficiente parz producir una pasta con le consistencia desea-

de elaboracidn, igual que lo son otras caracteristicas de
la pasta tales como su expansidn al pasar a través de la
hilera, asi como el color y uniformided de los productos
coclidos finalmente.

‘ El material formador de pasta que es elsborado

hasta obtener consistencia de pasta en el cilindro de la

W

10

operacién conformadora de cinta de este invento, estd compu
to de sélidos fariniceos mezclados y agua. Otros sélides o
1{quidos pueden estar presentes en la mezcla, ¥y la mezcla
alimentada al extrusor puede tener una viscosidad no conien
surable. Se prefiere que la mezcla, zntaes de ser sometida

a elavoracidn significativa en el cilindro del extrusor,
esté en esencia en la forme de particulas sbélidas capaces
de fluir. .

Mezclas formadoras de pasta apropiadas para utili
zarse en este invento incluyen materiasles vegetales fering-
ceos o0 amildceos, u otros sdlidos vegetales comestibvles de-
rivados, vor ejemplo, de patatas o de cereales, tales como
malz, arroz, trigo, tapioca y similare35 Lg mezcla puede
contener combinaciones de dichos sélidos, por ejemplo sdli-

dos de maiz y de patata; sélidos de patata y tapioca;'sﬁli-

, Lo .
da. Asi, la textura de le pasta es afectsda por la extensidp

I TN, DR
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_dos de maiz, patata o arroz mezclados con s6lidos de soja;
u otras diversas combinsciones. Preferiblemente, los s6li-
dos en la mezcla estan compuestos en un grado principal por
sélidos de pateta o de maiz. Generalmente, los sdlidos es—
tén en forma firamente dividida y pueden estar en forma
parciglmente cocida, por ejemplo gelatinizada, o en forma
parcialmente deshidratada por ejemplo tales como escamas 0
grinulos de patata. Se prefiere que 1os sbélidos estén en
forme gelatinizada entes de ser cargados en el cilindro del
extrusor. La cantidad de agua en la mezcla es sufilciente
para formar después de la elaboracidén un materiel con con-
sistenciz de pasta y puede ser con frecuencia alrededor de
25 a 60% en peso de la mezcla, preferiblemente alrededor de
30 o 50% en peso. La mezcla puede combener también otros
ratericles tales como gglutinantes o agenfes saporiferos ¥y
aromss que geheralmente consiituyen una cantidgd secundaria
de la megzcla.

Une operacidn del presente inventc puede ser ilug
trada por formacidn de una cinta de pasta a partir de una
mezclg compuesta de 1%0 partes en peso de malz cocido y mo~
lido (40% en peso de agua), 35 partes en peso de material
de nueva trituracidn, 17,2 partes en peso de agua adicional
¥y pequefias centidades de azlcar, proteina de soja y harina
de cereales con salvado péqueﬁo. El meterial de nueva tri-
turacién consiste en recortes trituradds, recirculados ¥y
acondicionados, de pasta que resultan de cortar la cinta a
la forma de tiras, tal coio aqui se descrive. Los siguiente
ingredientes son megeclados en una pperacién de removido pa-
re formar una mezcla en particulas, no coherente.

Lg mezclg formadors de pasta es descargada sobre

N
0o s s v Lo v e
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el trensportador 11 y es transferida al extrusor de pasta
12 que tiene un cilindro con wn difmetro interior de 100 mm

v un tornillo sin fin con un didmetro de raiz estrechado.

2:1 y estd a una temperatura de alrededor de 68eC, y la ve=
locidad del tornillo sin fin es de 66 revoluciones por mi-
nuto, El rendimiento del extrusor es de alrededor de 30%.
La pasta descargada desde el cilindro es alimentada a una
presidén de alrededor de 154 kg/cm? manométricos al lado de
entrada de ung bomba de desplazamiento imperativo 13 del +i
po de engranajes. La velocidad de la bomba es ajustada a 15
revoluciones por minuto, y la pasta es hecha pasar a través
de la hilera 20 que tiene un orificio de 0,5'mm'de altura-
y 400 mm de anchura, para formar una cinta a una velocidad
de alrededor de 15 metros lineagles por minute. La cinta de

paéta casi opaca, coherente y lisa, resultante, es hecha

do parcial. ¥l contenido de humedad de la pasta es de 18%
en peso cuando sale del gcondicionador de pastz 15. La pas-
ta es cortada a la forma de estrechas tiras lateralmente
yuxtapuestas que tienen porciones anchas y estrechas inter-
conectadas para definir tiras continuas que tlenen una plu-
relidad de secciones longitudiralmente colocsdas. Las sec—
clones son de forma ovalada y cada ung de ellas tiene una
dimensidn de alrededor de 56,5 mm. Las porciones anchas de
las tiras son de 50 mm y las porciones estrechas que forman
las conexiones embre las secciones delineadas de las tiras
son de elrededor de 12,5 mm de anchura.v

Las tiras de pasta son glimentadas al sistema

transportador en el recipiente 30 con aceite para freir. El

El cilindro de extrusor tiene wna relacidn de compresidén del|

———— s et e
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aceite para freir 21 es mantenido a alrededor de 193 a 1999

.minuto. En lugar de ajustar la velocidad del tornillo sin

lloja niim, 24.

[ 9]

vy las tiras de pagta son sumergidas en el aceite para freir

durante aproximadamente 18 segundos segin se desplazan a su

Tor

través. DLa cinta transportadors inferior 23 vy la cinta tran
portadora superior 34 mantienen a la tira de pasta de mene-
ra tal que ésta se encﬁentra curvada latitudinalmenﬁé hacis
abajo en su porcidn central. '

El aceite en exceso es eliminado por soplado de
las tiras de pasta cocidas cuando éstas salen del aceite
para freir. Las tiras de pasta cocidas son espolvoreadas
con sal mientras todavia estan calientes. Las tiras son
puestas en contacto con aire de refrigeracidn y las rodsjas
individuales son separadas por roturs desde las tiras por
los segmentos de interconexién estrechos.

El funcionzmiento precedente cqntinﬁa durente un
periodo de varias horas sin cambio importante y luego, de-
bido a alguns variacidén indeterminada, la cinta se hace
bastents translicida a 1o largo de sus bordes y tiene una .
superficie brillante, indicando que la pasta ha quedado elg
borzda en exceso y su calidad ha disminuido. Con el fin de
hacer volver al funcionamiento a la norme deseeda, y de ob-
tener wa cinta de mejor calidad, la velocidad del tornillo

sin fin es reducida en el margen de 1 a 3 revolucionss por

fin para lograr este control deseado, la temperatura del ci
lindro del extrusor o el contenido de agua de la pasta se
podrian disminuir. Alterna%ivamente, pero de modo menos ven
tajoso, mds de uno de estos pardmetros podrian ajustarse pz
ra proporcionar la deseada correccidn de la operacidn de

conformacidén de cinta de acuerdo con este invento.
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- ' - RETVINDICACIONES -

&

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que éean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE arnos, son los que se
recogen en las reiﬁindicaciones'siguientes:

la.; Un método perfeccionado de conformar una
cinta de pasta, que comprende hacer pasar a través de una
zona de tornillo sin fin de compresién a una composicién
que comprende sblidos farinaceos y agua para entregar dicha
composicidén como una pasta de consistencia deseada desde
dicha zona de tornillo sin fin, hacer pasar dicha pasta a
una zona de bombeo de desplazamiento imperativo, bombear di
cha pasta desde dicha zona de bombeo mediante desplazamien-
o imperativo a través de un orificio que tiene un drea de
seccidn transversal restringida para conformar dicha cinta
de pasta a una velocidad sustancialmente constante, que es
sustancialmente menor que el volumen tebrico de pasta que
seria descargado desde dicha zona de tornillo sin fin a la
velocidad de dicho tornillo sin fin con 100% de eficacia, ¥
controlar dicha zona de tornillo sin fin para.ﬁéntener la
calidad de dicha cinta de pasta. |

' 2a.; El método de la reivindicacidén 1%, en el
que dicha composicidn comprende agua y sélidos de cereal o
de patata. | -

38 _ F1 método de las reivindicaciones 1% o 2%,
en el que dichcs sélidos coﬁprenden sdlidos de maiz.

4%, E) método de cualquiera de las reivindica-
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a Ny
“, que comprende la operacidén de controlar unc

1 fciones 1% a 3
o mis de lo< parametros del contenido de agua de dicha com-
posicién en dicha zona de tornillo sin fin, la temperatura
de dicha zona de tornillo sin fin, y la velocidad de dicho
5 |tornillo sin fin, para mantener la calidad de dicha cinta #e
pasta.

5“#" Il método de cualquicra de las reivindica-~

&, en el que la consistencia de dicha cinta

ciones 1% a 4
de pasta es mantenida controlando s6lo uno de los parame-
10 tros de: velocidad de dicho tornillo sin fin, contenido de
agua de dicha composicidén en dicha zona de tornille sin fin|,
o temperatura de dicha zona de tornillo sin fin,

62,~ E1 método de cualquiera de las reivindica-
ciones 1% a 5a, en el que dicho control serefectﬁa mediantel
.15 la velocidad de dicho tornillo sin fin.

78,~ E1 método de cualquiera de las reivindica-
ciones 12 a 63, que comprende las operaciones de cargar en
dicha zona de tornillo sin fin una composicidén ne coheren-
te, en forma de particulas, que comprende agua y sélidos de
20 | cereal o de patata farindceos finamente divididos, dar a
dicha composicidén la forma de una pastacen dicha zona de
tornillo sin fin a una temperatura de aproximadamente 53 a
828C, teniendo dicha abertura un 5rea de seccidn transver-
sal con una dimensibén de menos de aproximadamente 1,25 mm,
25 |y conformar dicha cinta de pasta a una velocidad menor de
alrededor del 50% de dicho volumen tedrico.

8%.~ E1 nétodo ﬁe éﬁalquiera de las reivindica-
ciones 1% a 7%, que comprende ademis conformar dicha cinta

a la forma de una pluralidad de tiras adyacentes, mis estrg

%0 | chas, de pasta, cocer dichas.tiras de pasta en longitudes

16018
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-enterizas suficientes para formar una pluralidad de piezas

cocidas de tamafio menor, previamente determinado, y confor- .

mar las longitudes cocidas de pasta a la forma de dichas
piezas. -
9%,- El método de la reivindicacidn 82, en el
que dichas longitudes son sumergidas en aceite caliente
mientraé son fritas'en una configuracidén restringida.

10%.~ E1 método de la reivindicacién 8% o de la
reivindicacién 9%, en el que dichas longitudes tienen por-
ciones anchas y estrechas alternadas, proporcionando de
esta manera lineas de debilitamiento en dichas porciones
estrechas,

11%.- El método de cualquiera de las reivindica
ciones 8% a 102, en el que el 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 di-
cho aceite.

12%.- 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 acompafian y para
los fines que se han especificado. \

Esta Memoria consta de veintisiete hojas escri-
tas a maquina por una sola cara.

Madrid, 23ENE 1578
P.A.
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