ES 2395029 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

: é ESPANA @Namero de publicacién: 2 395 029
Gint. cl.;

A21C 3/08 (2006.01)
A21C 11/16 (2006.01)
A23L 1/00 (2006.01)
A23L 1/18 (2006.01)
@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Fecha de presentacion y namero de la solicitud europea:  08.01.2003  E 03705691 (8)
Fecha y nimero de publicacion de la solicitud europea: 03.11.2004 EP 1471791

Tl'tulo: Procedimiento y aparato para producir un extruido trenzado de pasta alimenticia

Prioridad: @ Titular/es:

08.02.2002 US 71904 FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC. (100.0%)
7701 LEGACY DRIVE

Fecha de publicacion y mencién en BOPI de la PLANO, TX 75024-4099, US
traduccion de la patente: @ Inventor/es:

07.02.2013 BORTONE, EUGENIO

Agente/Representante:
CURELL AGUILA, Mireia

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacion en el Boletin europeo de patentes, de
la mencién de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2395029 T3

DESCRIPCION
Procedimiento y aparato para producir un extruido trenzado de pasta alimenticia.
Antecedentes de lainvencion
1. Campo técnico

La presente invencién se refiere a la produccién de un extruido de pasta alimenticia con forma trenzada y, en
particular, para confinar dos 0 mas corrientes de extruido en un tubo o recipiente contenedor periférico similar, al
mismo tiempo que se introduce un flujo de gas que crea un efecto de turbina o flujo circular de aire en el interior del
recipiente contenedor, entrecruzando asi las dos o mas corrientes de extruido en un solo producto trenzado.

2. Descripcion de la técnica relacionada

La produccion en la técnica anterior de un producto extruido inflado, como aperitivos producidos y comercializados
bajo el nombre comercial de Cheetos™, tipicamente implica la extrusion de una harina de maiz u otra pasta a través
de una boquilla con un orificio pequefio y una presion extremadamente elevada. La pasta explosiona o se infla
cuando sale del pequefio orificio, formando asi un extruido inflado. Los ingredientes tipicos para la pasta inicial
podrian ser, por ejemplo, harina de maiz de una densidad a granel de 657 kg/m3 (41 libras por pie cubico)
aproximadamente, y un contenido de agua entre el 12% y el 13,5% en peso. Sin embargo, la pasta inicial puede
tener una base principalmente de harina de trigo, harina de arroz, aislado de soja, concentrados de soja, cualquier
otra harina de cereal, harina de proteina, o harina enriquecida, junto con aditivos que pueden incluir lecticina, aceite,
sal, azlcar, mezcla de vitaminas, fibras solubles y fibras insolubles. La mezcla tipicamente comprende un tamaifio de
particula especifico entre 100 y 1200 micras.

El proceso de extrusion de inflado se ilustra en la Figura 1, que es una seccion transversal esquematica de una
boquilla 12 provista de un orificio de salida de diametro pequefio 14. En la fabricaciéon de un producto inflado con
base de maiz, se afiade harina de maiz a, tipicamente, una extrusora del tipo de husillo Gnico (por ejemplo American
Extrusion, Wenger, Maddox) o doble (por ejemplo Wenger, Clextral, Buhler) como el modelo X25 fabricado por
Wenger o el BC45 fabricado por Clextral de los Estados Unidos y Francia, respectivamente. Utilizando Cheetos
como ejemplo, se afiade agua a la harina de maiz mientras esta en la extrusora, que funciona a una velocidad de
husillo entre 100 y 1.000 rpm, con el fin hacer que el contenido de agua en general de la harina se encuentre entre el
15y el 18%. La harina se convierte en una masa viscosa 10 cuando se acerca a la boquilla 12 y, entonces, se fuerza
su paso a través de una abertura u orifico 14 muy pequefio en la boquilla 12. El diametro del orificio 14 tipicamente
oscila entre 2,0 mm y 12,0 mm para una formulacion de harina de maiz con un contenido de humedad convencional,
un ritmo de produccion y un diametro o una forma de barra extruida deseado. Sin embargo, el diametro del orificio
podria ser sustancialmente menor 0 mayor para otros tipos de materiales extruidos.

Mientras se encuentra en el interior de esta abertura pequefia 14, la masa viscosa 10 esta sometida a una presion y
una temperatura elevadas, por ejemplo entre 41 bar aproximadamente y 207 bar aproximadamente (entre 600 y
3000 psi) y aproximadamente 204°C (aproximadamente 400°F). Como consecuencia, mientras se encuentra en el
interior del orificio pequefio 14, la masa viscosa 10 muestra un fendémeno de fusion plastica en el que la fluidez de la
masa 10 se incrementa a medida que fluye a través de la boquilla 12.

Se puede apreciar que cuando el extruido 16 sale del orificio 14, se expande rapidamente, se enfria y pasa con
rapidez del estado de fusion plastica a un estado de transicion vitrea, convirtiéndose en una estructura relativamente
rigida, mencionada como forma de “barra” si es cilindrica, de extruido inflado. Esta estructura de barra rigida se
puede cortar en piezas pequefias, cocer adicionalmente, por ejemplo, freirla, y condimentar segin se desee.

Se puede combinar cualquier cantidad de boquillas individuales 12 en una cara de extrusion, con el fin de maximizar
la produccion total de cualquier extrusora. Por ejemplo, cuando se utiliza la extrusora de husillo doble y la
formulacion de harina de maiz mencionada anteriormente, una produccién tipica para una extrusora de husillo doble
con una pluralidad de boquillas es de aproximadamente 998 kg (2.200 libras), un volumen de produccion de extruido
por hora relativamente elevado, aunque se pueden conseguir ritmos de produccién mas elevados tanto mediante
una extrusora de husillo Gnico como con una de husillo doble. Con este ritmo de produccion, la velocidad del
extruido cuando sale de la boquilla 12 tipicamente se encuentra en la gama entre aproximadamente 5 y 20 m/s
(entre 1.000 y 4.000 pies por minuto), pero depende de la produccién de la extrusora, la velocidad del husillo, el
diametro del orificio, la cantidad de orificios y el perfil de presién.

Tal como se puede apreciar en la Figura 1, el producto de aperitivo alimentario producido mediante dicho proceso
necesariamente es una extrusion lineal que, incluso cuando se corta, resulta en un producto lineal. Los estudios de
consumo han indicado que seria deseable un producto con una textura y sabor similares presentado en una forma
trenzada. Un ejemplo de dicha forma trenzada de dicho extruido se ilustra en la Figura 2, que es una vista en
perspectiva de una forma de realizacion de un extruido inflado con forma trenzada 20. La forma de realizacion que
se ilustra en la Figura 2 consiste en dos corrientes de extruido, trenzadas mediante un paso relativamente poco
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preciso, un diametro minimo, y cortados aproximadamente en dos vueltas. Se deber4 entender que cuando se hace
referencia a una forma trenzada o un extruido trenzado, el solicitante pretende que el paso (que puede ser a
derechas o0 a izquierdas), el diametro del rizo o espiral de trenzado, el diametro de la barra (u otra forma), la cantidad
de corrientes de extruido trenzadas, y la longitud de la pieza pueden variar de forma independiente para
proporcionar una amplia variedad de productos. Lamentablemente, el proceso de gran volumen descrito
anteriormente causa dificultades excepcionales en la produccién de dicha forma 20.

El procedimiento usual para llevar a cabo una forma trenzada en un extruido al igual que en los productos de
confiteria de forma trenzada, implica realizar vueltas o rizos en la pasta utilizando una extrusora con boquillas
giratorias. Sin embargo, este proceso solo es viable cuando el extruido retiene una forma muy flexible. Ademas, la
extrusion mediante boquillas giratorias tipicamente requiere un ritmo de produccion reducido de forma importante en
comparacion con el volumen de produccion relativamente elevado deseable con los productos lineales segun la
técnica anterior.

Para complicar aiin mas el asunto, se precisa una zona de superficie mayor en la cara de extrusion para la misma
cantidad de boquillas individuales cuando se extruye un producto trenzado en comparaciéon con un producto lineal,
debido a que el espacio entre cada boquilla al comparar un producto lineal y un producto trenzado se debe
incrementar necesariamente para albergar el didmetro del trenzado en espiral. A titulo de ejemplo, una cara de
extrusion puede acomodar bajo las condiciones de la técnica anterior 28 boquillas individuales funcionando
aproximadamente a 36,3 kg (80 libras) por hora por cada boquilla, produciendo asi aproximadamente 1.016 kg
(2.240 libras) por hora para la totalidad de la extrusora. Con el fin de producir teéricamente el extruido en forma
trenzada 20 que se muestra en la Figura 2, la misma cara de la extrusora solo puede acomodar, por ejemplo, 4
bogquillas individuales. A titulo de ejemplo adicional, si resulta necesario ralentizar el ritmo de produccion a menos de
13,6 kg aproximadamente (30 libras) por hora por boquilla con el fin de llevar a cabo alguna forma en espiral en el
extruido utilizando una boquilla giratoria, se reduce la produccién total para esa extrusora a solo 54,4 kg (120 libras)
aproximadamente por hora. De este modo, convirtiendo una extrusora para un extruido trenzado mediante los
procedimientos segun la técnica anterior (asumiendo que fuese posible y a la velocidad de extruido utilizada en este
ejemplo), la extrusora solo mantiene el 5% aproximadamente del ritmo de producciéon en comparacién con la
produccion lineal estandar, incluso aunque la produccion para cada boquilla individual se reduzca hasta el 38%
aproximadamente del ritmo de produccion anterior. El problema se incrementa mas si la produccion de extruido se
reduce a niveles incluso mas bajos, lo que resultaria necesario si se hiciese funcionar algun tipo de boquilla giratoria
para dicho producto.

Se puede entender facilmente que la solucién de la técnica anterior requiere la reduccion sustancial en la produccion
del extruido, por lo tanto, no existe una alternativa aceptable cuando, por ejemplo, se deben utilizar veinte extrusoras
para conseguir la produccion de una Unica extrusora en comparacién con una linea de produccion lineal. El forzado
de las corrientes de extruido en algin conformador de forma de espiral después de la salida de la boquilla tampoco
resulta practico debido a la consistencia quebradiza del extruido después de que caiga por debajo de la temperatura
de transicion vitrea. Ademas, dicho conformador de forma de espiral se podria obstruir facilmente, precisando asi el
paro de la totalidad de la linea de produccion.

Como consecuencia, existe una necesidad de desarrollar un procedimiento y un aparato que puedan llevar a cabo
una forma trenzada en un extruido inflado al mismo tiempo que se mantiene un ritmo de produccién eficiente del
producto en la extrusora. De forma ideal, dicha invencién se deberia poder adaptar con facilidad a las extrusoras y
las boquillas existentes, requerir pocas o las minimas modificaciones en dicho equipo, permitir el corte en la cara
tradicional, e introducir tan pocos procesos colaterales como sea posible cuando se integre en la linea de produccion
en general.

El documento JP62128738 da a conocer la formacién de un hilo que comprende propileno fundido mediante la
extrusion de dicho propileno fundido desde una primera boquilla de un aparato y la formacion de hilos adicionales de
propileno fundido mediante la extrusion de dicho propileno fundido desde boquillas adicionales dispuestas alrededor
de la primera boquilla. La velocidad de extrusion de los hilos adicionales es mayor que la velocidad de extrusion del
hilo extruido desde la primera boquilla. Se inyecta aire caliente de manera que no ejerza ningun efecto al primer hilo,
pero que agite los hilos adicionales, de forma que dichos hilos adicionales se doblen en un estado arrugado.

El documento US4288463 da a conocer un procedimiento para la produccion de un extruido trenzado de pasta
alimenticia trenzado. Dicho extruido sale de dos orificios de boquilla que se hacen girar durante la extrusién, para
obtener una configuracion en espiral.

Sumario de lainvencion

Un primer aspecto de la presente invencidon proporciona un procedimiento para la produccion de un extruido
trenzado de pasta alimenticia, segun se define en la reivindicacion 1. Un segundo aspecto de la presente invencion
proporciona un aparato para la produccién de un extruido trenzado de pasta alimenticia seguin se define en la
reivindicacion 9.
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El recipiente contenedor/depdsito periférico se puede orientar en general axialmente con respecto al paso fluido del
extruido y, preferentemente, presenta un diametro que se aproxima al diametro previsto para el producto final
trenzado. El flujo de gas se puede introducir en uno 0 mas puntos del recipiente contenedor, para crear el flujo de
gas circular en dicho recipiente contenedor. Dicho flujo de gas circular provoca que las dos o mas corrientes de
extruido se trencen entre si.

El efecto turbina se puede conseguir gracias a una pluralidad de medios. Por ejemplo, se pueden perforar orificios
angulados en el tubo contenedor y aplicar una presién o un vacio a través de dichos orificios (0 ambos, combinados
en diferentes localizaciones), solo necesitan presentar una magnitud que pueda efectuar un cambio en la resistencia
en el extruido suficiente como para iniciar el proceso de trenzado. El giro del recipiente contenedor axialmente en la
direccién del flujo de extruido también puede lograr el mismo resultado.

Dicho dispositivo se puede acoplar facilimente a la salida de una boquilla de extrusién en un extremo y a una cara
circular de la extrusora en el otro extremo, permitiendo asi una mejora de coste reducido a la maquinaria existente y
permitiendo el corte en la cara de extrusion. Los cambios en el recipiente contenedor, los cambios en la velocidad
del efecto turbina, asi como los cambios en los otros parametros del proceso se pueden utilizar para ajustar el paso
y el diametro del trenzado. Se pueden alcanzar ritmos de produccién elevados desde el punto de vista econdmico,
permitiendo asi la utilizacién eficiente de las lineas de produccién de la extrusora existente sin precisar extrusoras
adicionales para mantener los ritmos de produccion de la linea.

Lo anterior, asi como las caracteristicas y ventajas adicionales de la presente invencion se pondran de manifiesto en
la descripcion detallada por escrito siguiente.

Breve descripcion de los dibujos

Los aspectos novedosos considerados caracteristicos de la invencion se describen en las reivindicaciones adjuntas.
Sin embargo, la propia invencién, asi como una forma de uso preferida, y otros objetivos y ventajas de la misma, se
entenderan mejor haciendo referencia a la descripcion detallada siguiente de las formas de realizacion ilustrativas
cuando se lean conjuntamente con los dibujos adjuntos, en los que:

la Figura 1 es una seccion transversal esquematica de una boquilla de extruido inflado segun la técnica anterior;
la Figura 2 es una vista en perspectiva de una forma de realizacién del producto extruido inflado deseado;

la Figura 3 es una vista en seccién transversal elevada de una forma de realizacion de la presente invencién;

la Figura 4 es una vista en perspectiva elevada de una forma de realizacion de la presente invencion; y

la Figura 5 es una vista en perspectiva elevada de una forma de realizacion de la invencién en una disposicion de
boquilla mdltiple y corte de la cara circular.

Descripcion detallada

La Figura 3 es una seccion transversal de un tubo contenedor 30 que muestra dos orificios o0 puertos 32, 34 que han
sido perforados en la pared de dicho tubo contenedor 30 en un angulo acorde con la produccién del efecto turbina
necesario para la invencién. Especificamente, un flujo de gas (ilustrado mediante las flechas y que se muestra como
un flujo de gas en el recipiente contenedor, pero también puede ser un flujo de gas al exterior del recipiente
contenedor) se desplaza a través de los puertos del tubo 32, 34 haciendo que el gas, tipicamente aire ambiente o
nitrégeno, circule en el interior de dicho tubo contenedor 30. Este flujo de gas actla en dos o mas corrientes de
extruido (que se muestran con lineas discontinuas en la Figura 3), trenzando o entrecruzando asi las corrientes
conjuntamente. Se debera entender que, aunque se prevén dos puertos 32, 34 ilustrados en la Figura 3, la invencion
puede comprender uno o mas orificios, siempre que se cree el efecto de flujo de gas circular. Se puede introducir (o
extraer) el gas de los puertos 32, 34 mediante accesorios de gas y conducciones (que no se muestran) acopladas a
los puertos 32, 34 en el exterior del recipiente contenedor 30, mediante procedimientos bien conocidos en la técnica.
También se debera entender que el gas se puede inyectar a través de un primer puerto y, seguidamente, extraerse a
través de un segundo puerto. De este modo, se introduce una presién en el primer puerto y se utiliza un vacio en el
segundo puerto. También se puede utilizar mas de dos puertos en dicha realizacién, siempre que se cree el efecto
turbina en el tubo contenedor 30.

La Figura 4 es una vista en perspectiva en alzado de una forma de realizacion de la presente invencién, que también
muestra dos corrientes de extruido 22, 24 en lineas discontinuas en el interior del tubo contenedor 30. Se utilizan
nimeros de referencia correspondientes para representar elementos correspondientes en las figuras que se
muestran en esta aplicacion, a menos que se indique lo contrario.

Las corrientes de extruido 22, 24 salen de dos orificios pequefios 14 de la boquilla 12 del mismo modo que se ha
descrito en la técnica anterior. Una vez mas, el didmetro de cada orificio 14 depende de la formulacién de pasta
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especifica, el ritmo de fabricacion y el diametro de barra (u otra forma) deseado, pero se prefiere que oscile entre 1
mm y 14 mm. (El diametro del orificio 14 también depende del tamafio medio de particula de la harina de maiz o la
mezcla de formulacién que se extruye). El tubo 30 se muestra centrado sobre los dos orificios 14 y orientado
axialmente con el flujo de extruido. Sin embargo, se debera entender que el tubo 30 podria estar descentrado de los
orificios 14 e inclinado algunos grados con respecto a la orientacion axial. El tubo 30 también podria comprender una
pluralidad de formas diferentes, como una seccién transversal cuadrada. También se deberia entender que los
orificios 14 no precisan ser circulares, sino que podrian presentar cualquier forma, como forma de estrella,
hexagonal, cuadrada, etc.

Si no se aplicase fuerza de resistencia a las corrientes de extruido 22, 24, se desplazarian por la totalidad de la
longitud del tubo contenedor 30 en una formacion recta de barra o lineal, al igual que en la técnica anterior. Sin
embargo, en la forma de realizacién que se muestra en la Figura 3, uno o mas puertos u orificios de gas 32 permiten
la introduccion de un gas en (y/o la extraccion de) la parte interior del tubo contenedor 30, creando de este modo el
efecto turbina o el flujo de gas circular requerido para iniciar el entrecruzado de las corrientes de extruido 22, 24 en
la direccion del flujo circular. Dicha una o mas entradas de gas 32 estan dispuestas en algun punto aguas abajo del
punto de transicion vitrea para las corrientes de extruido 22, 24. Tal como se utiliza en el presente documento, el
punto de transicién vitrea es el punto en el que el extruido pasa de una fase liquida o plastica a una fase solida o
vitrea después de su inflado en el exterior del orificio 14, resultando asi en un producto final relativamente trenzado.
El punto de transicion vitrea generalmente esta muy préximo a la salida del orificio 14, y seguramente se encuentra
a unos pocos milimetros de dicho punto durante la produccién de los productos de maiz de ejemplo descritos
anteriormente en el presente documento. Cuando se empiezan a entrecruzar las corrientes de extruido 22, 24, se
forma un producto trenzado 20. Como consecuencia, se reduce la velocidad lineal de las corrientes de extruido 22,
24 en la direccion de la abertura del tubo 30.

El paso del trenzado se puede controlar de forma independiente al ritmo de flujo de extruido ajustando el flujo de gas
aplicado en las corrientes de extruido 22, 24. Para una forma de realizacién que comprenda dos entradas de gas 32,
34, tal como se muestra en la Figura 3, de aproximadamente 6 mm de diametro, la introduccién de aire en una gama
de presion entre 0,70 bar aproximadamente y 3,45 bar aproximadamente (entre 10 y 15 psi) se ha encontrado que
resulta efectiva en la produccién del fenémeno de trenzado deseado. Se utilizan diferentes gamas de presion (y
vacio) segun resulte adecuado dependiendo de los distintos parametros de extrusion y se pueden determinar para
cada producto en concreto por experimentacion.

Al igual que en las otras formas de realizacion mostradas, el diametro del tubo 30 puede variar dependiendo del
diametro del trenzado deseado. Tipicamente, se prefiere un didmetro interior del tubo 30 entre 13 mm y 102 mm
aproximadamente (entre 0,5 pulgadas y 4 pulgadas). La longitud del tubo 30 no es critica, siempre que permita que
la aplicacion del flujo de gas circular descrito lo suficientemente aguas abajo del punto de transicion vitrea para
producir el efecto de trenzado. Resultan aceptables los tubos que presenten una longitud general entre 19 y 305 mm
aproximadamente (entre 0,75y 12 pulgadas).

Se debera entender que las diferentes formas de realizacion que se muestran en las Figuras 3 y 4 se proporcionan
Unicamente a titulo de ejemplo de medios con los que se puede aplicar un efecto turbina aguas abajo a las
corrientes de extruido, al mismo tiempo que dicho extruido se delimita mediante un tubo contenedor u otro recipiente
contenedor periférico. Se puede utilizar cualquier cantidad de formas de recipientes contenedores, como por ejemplo
un recipiente contenedor en forma rectangular, cuadrada, ovalada, o con paredes laterales triangulares en
contraposicion a un tubo circular.

Independientemente de la forma del recipiente contenedor utilizado, también se puede utilizar cualquier cantidad de
medios de induccion del efecto turbina, incluyendo la introduccion de cualquier resistencia fisica o cualquier otro
medio de redirigir la corriente de extruido de forma suficiente como para hacer que el extruido se trence en el interior
del tubo contenedor o recipiente contenedor periférico. La rotacion del tubo contenedor axialmente sobre el flujo de
extruido, por ejemplo, puede crear el mismo efecto de turbina.

Se ha observado que se pueden mantener los ritmos de produccién tradicionales de las boquillas existentes
utilizando cualquiera de las formas de realizacion ilustradas y mencionadas anteriormente. De hecho, se han
conseguido ritmos de produccién superiores a las producciones de extrusion tradicionales, por ejemplo en la gama
de 181,4 kg aproximadamente (400 libras) por hora mediante una boquilla de 2,0 mm de didmetro, al mismo tiempo
gue se seguia manteniendo el flujo de trenzados continuo de cada tubo contenedor. Como consecuencia, se puede
utilizar una cantidad menor de boquillas de extrusién para acomodar el didmetro de trenzado al mismo tiempo que
se mantiene un ritmo de produccion efectivo cuando se utiliza una pluralidad de boquillas en combinacién o en
paralelo en una cara de extrusion.

La Figura 5 ilustra una vista en perspectiva de una forma de realizacién de la invencién que prevé una pluralidad de
boquillas 12 en paralelo acoplados a una pluralidad de tubos contenedores 50. El extremo de salida de cada tubo
contenedor 50 esta acoplado a una cara de extrusién 52. A continuacion, esta disposicion permite el acoplamiento a
la cara de extrusién de un aparato de corte circular 54 provisto de una pluralidad de hojas de corte individuales 56.
Dicha disposicién se muestra con diez boquillas de extrusion individuales 12 conectadas a diez tubos contenedores
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50, y permite ritmos de produccion en general de la extrusora iguales que los ritmos de produccién descritos
anteriormente para la produccion de barras infladas utilizando los procedimientos descritos anteriormente.

Aunque no se muestra en la Figura 5, la configuracion del tubo contenedor 50 y de la cara de extrusion 52 se puede
concebir de manera que las boquillas 12 se puedan ventilar hasta que se cumplan las condiciones especificas (como
la densidad aparente del extruido, la energia mecéanica especifica, el contenido de humedad, la velocidad del husillo
y la presion de la boquilla), seguidamente, se puede hacer girar el tubo contenedor 50 sobre las boquillas 12
mediante una placa giratoria adicional (que no se muestra) entre los tubos 50 y las boquillas 12.

Se debera entender también que se pueden utilizar boquillas que produzcan cualquier cantidad de formas, como una
seccion transversal cuadrada o de estrella, o formas mas complejas, como una forma de cactus o de pimiento.

Se puede utilizar cualquier cantidad de tipos de extrusoras diferentes en la invencion, incluyendo extrusoras de
husillo doble y Unico de cualquier longitud y que funcionen a una amplia gama de rpm. Ademas, aunque el proceso
se ha descrito haciendo referencia a un producto con base de maiz, se debera entender que la invencién se puede
utilizar con cualquier extruido inflado, incluyendo productos con base principalmente de trigo, arroz u otras fuentes
de proteina tipicas o mezclas de las mismas. De hecho, la invencién podria presentar aplicaciones en cualquier
campo que implique la extrusion de un material que pase rapidamente a una fase de transicion vitrea después de su
extrusion a través de un orificio de la boquilla.

Aunque la invencion se ha mostrado y descrito particularmente haciendo referencia a una forma de realizacion
preferida, los expertos en la materia entenderan que se pueden realizar varios cambios en la forma y el detalle en la
misma sin apartarse del alcance de la invencion, tal como se define en las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para producir un extruido trenzado de pasta alimenticia (20), saliendo dicho extruido de por lo
menos dos orificios de boquilla (14) en una fase de fusién plastica y, enfriandose a continuaciéon hasta una fase de
transicion vitrea, caracterizado porque dicho procedimiento comprende la etapa de aplicacion de un flujo de gas
circular suficiente para provocar que dicho extruido (22, 24) que sale de dichos por lo menos dos orificios (14) se
trence entre si, siendo aplicado dicho flujo de gas alrededor del extruido (22, 24) aguas abajo de la fase de transicién
vitrea, mientras que dicho extruido (22, 24) esta contenido en un recipiente contenedor periférico (30, 50).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que el recipiente contenedor periférico (30, 50) comprende un tubo.

3. Procedimiento segin la reivindicacion 1, en el que el flujo de gas es aplicado al extruido por medio de por lo
menos una entrada de gas (32, 34) a través de dicho recipiente contenedor (30, 50).

4. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que el flujo de gas circular es aplicado al extruido introduciendo un
gas presurizado en el interior del recipiente contenedor periférico (30, 50).

5. Procedimiento segun la reivindicacién 1, en el que el flujo de gas circular es aplicado al extruido mediante un
vacio creado en el interior del recipiente contenedor periférico (30, 50).

6. Procedimiento segun la reivindicacion 1, que también comprende la colocacion de un cierto numero de boquillas
de extrusion (12) y unos recipientes contenedores periféricos (30, 50) correspondientes en paralelo, de manera que
se pueda fijar una cara de extrusion (52) a un extremo de salida de las boquillas de extrusion (12).

7. Procedimiento segun la reivindicacién 1, en el que el recipiente contenedor periférico (30, 50) est4 en general
orientado axialmente con respecto al flujo de extruido.

8. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que mas de dos corrientes de extruido (22, 24) son conducidas a
través de un Unico recipiente contenedor periférico (30, 50).

9. Aparato para producir un extruido trenzado de pasta alimenticia (20) para un extruido que presenta un punto de
transicion vitrea, que comprende una boquilla de extrusién (12);

caracterizado porque dicho aparato comprende:
un recipiente contenedor periférico (30, 50) fijado a dicha boquilla (12); y
unos medios para someter por lo menos dos corrientes de extruido paralelas (22, 24) que salen de dicha boquilla
(12) a un flujo de gas circular, en el que dicho flujo de gas circular es aplicado aguas abajo del punto de
transicion vitrea del extruido, provocando de este modo que las corrientes de extruido (22, 24) se trencen en el
interior de dicho recipiente contenedor periférico (30, 50).

10. Aparato segun la reivindicacion 9, en el que el recipiente contenedor periférico (30, 50) comprende un tubo.

11. Aparato segun la reivindicacion 9, en el que el recipiente contenedor periférico (30, 50) generalmente esta
orientado axialmente con respecto al flujo de la corriente de extruido.

12. Aparato segun la reivindicacion 9, en el que los medios para someter dichas corrientes de extruido (22, 24) a un
flujo de gas circular comprenden unos medios para la introduccion de un gas presurizado en el interior del recipiente
contenedor periférico (30, 50) mediante por lo menos un puerto (32, 34) a través de dicho recipiente contenedor (30,
50).

13. Aparato segun la reivindicacién 9, en el que los medios para someter dichas corrientes de extruido (22, 24) a un
flujo de gas circular comprenden unos medios para crear un vacio en el interior del recipiente contenedor periférico
(30, 50) mediante por lo menos un puerto (32, 34) a través de dicho recipiente contenedor (30, 50).

14. Aparato segun la reivindicacion 9, que también comprende:

una cara de boquilla de extrusion (52) fijada a un extremo de salida de un recipiente contenedor periférico (30,
50);y

un dispositivo de boquilla de corte circular (54) fijado a dicha cara de extrusion (52).
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