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RESUMEN CON EL OBJETO Y LA FINALIDAD DE LA INVENCION 

metodo para elaborar trocillos expandidos, que comprende: 

a) pasar el alimento por un pre-acondicionador; 

b) agregar vapor y agua caliente al alimento mientras estÆ on 

el. preacondicionado a fin de controiar lacocciOn de diCho aL 

mento y mantener los niveles de la teinperatura dentro del pre 
aconaJcionado que mean sificientes para inbibir el desarrollo 

de bacterias dentro del preacondicionado; 

C) pasar dicho alimento por un extrusor; y 

d) inanupulación de la velocidad rotacional de extrusor para 

controlar la cocción del extrudado, de manera que se aumenta 
el nivel de cocci6n al disminuir la velocidad de rotación. 
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I 

PROCESO PARA LA PRODUCCION DE TROCILLOS, 

PRODUCTO Y APARATO PARA EL MISMO 

CAMPO TECNICOU 

La presente solicitud de Patente de lnvenciôn tiene por objeto un 

Proceso para producir trocillos de masa expandible, en particular, a 

un proceso que permite el control preciso del nivel de cocciOn de la 

masa procesada, nivel de humedad, gelalinización y calidad del 

producto resultante a pesar de las variaciones de las caracterIsticas 

de la harina inicial. La invenciôn comprende el manejo de vapor y la 

adiclOn de agua en el pre-acondicionador, velocidad de rotaciOn 0 

tempo de residencia o configuraciôn del tomillo en la extrusora para 

lograr las caracteristicas apropiadas del alimento procesado en cada 

etapa. 

ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

El proceso de producciOn de trocillos, tal como generalmente estª 

adaptado en la industria alimenticia comprende una coccion minima 

de almidôn y la elaboraciôn de una forma, como por ejemplo una 

forma particular de pasta, en donde el producto es cocinado en 

presencia de exceso de agua. Altemativamente, se puede usar hanna 

cocinada, como por ejemplo hanna de maiz precocida. Se extiende la 

masa cocida, se corta y seca para posteriormente freirla. 

El proceso de producción de trocillos a base de maIz para uso en 

productos alimenticios tipo snack son muy bien conocidos en el arte u 

oficlo. Por ejemplo, en la Patente americana No. U.S. 3.348.950 a 

_________ - -.---------- - - -------’ -.------ --- - 



-. - - :-- -- - 

\% 
- - - - - aoiizor o &i 

i

 

ARM OTAAA 
y oiiuuoi 

r 19t4ifl&1x ri iUoiJ obx 

-3n not,b vw Isb oeiq kY$rtoQ I errns oiq u 

rpt9 b vn &a-xiq szsury 

b b VP151 Sst 3t2Efl OUbY4 

*ii le no ô’ni ai 

_195 bGb3 v ioOta 

k:1ThO i n9 mo b rC-) 0 q 

- (’Joiq ofln - -

3 ft All IT 

’A fl1T Offl U oiii 4Ô XX1 3b C3C 

- -i rxo nu hirn 

-uq xmx Mm’d sJ b rx!e . -b 

c )TiC3 QbUbO 9 bi1OQ 3 3b Thq t 

bsq nvmA iQE, Ot0X b jin irn -b Snilvi ocrnte ioq rno C& V f ou usq o çttri b n:: boq 3b ooq f3 *611a fib 40b1J1OJ d U CM a ’ - - - : - *-



nombre de WEISS describe un proceso para elaborar productos 

alimØnticios de tipo snack mezclando conjuntamente maIz, sucrosa, 

agua e ingredientes que producen sabor. Esta mezcla se combina 

con una segunda mezcla de granos amarlilos de maIz, agua y 

bicarbonato de sodlo. La mezcla combinada se procesa a presión de 

97 kPa a 138 kPa y a temperaturas entre 119 y 127°C. Al amasijo 

gelatinizado se le da forma, se seca y se convierte en trozos para 

freldo profundo en grasa. 

El mØtodo revelado por la Patente de WEISS es un proceso comün 

para producir trocillos a base de hanna de maiz que Se frEe y a las que 

se les da sabor. Pero los mØtodos industriales comunes no son 

adecuados para la producciôn de trocillos a base de maIz que se 
dilaten o revienten cuando se Men para producir un snack de maIz 
IMano, quebradizo y crujiente de maiz. Para los efectos de esta 
revetaciOn, el trocdlo expandido es aquel que aumenta 
aproximadamente 100% de volumen debido a la rÆpida vaponzaciOn 
de agua dentro del trocillo durante el calentamiento rÆpido del trocillo 
con, por ejemplo, freido profundo. 

Los mØtodos conocidos de producciOn de trocillos a base de maFz no 
proporcionan los medios para controlar con precision el nivel de 
cocciOn 

y grado de gelatinizaciOn de cada etapa con el fin de 
compensar las vanaciones menores de las caracteristicas de la 
harina inicial mientras al mismo tempo inhibe el desarrollo 
microbiano al conservar altas todas las temperaturas relacionadas 
con el proceso. Cuando se emplean tecnicas del arte anterior a 

rnezclado, las variaciones mInimas de 
calidad de la comida de hanna de maIz inicial produce variaciones 
dramÆticas en la calidad de producto final. 

2 
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Por ejemplo, la producciOn convencional de trocillos enseæa que 

estas se deben moldear despuØs de una etapa relativamente fria 

aproximadamente 49°C)  y larga (8 mm - 15 mm) de pre-

acondicionamiento que preserita una mezcta homogØneamente 

hidratada at extrusora con aproximadamente 33% de humedad.-La 

desventjade Ia temperatura retativamente fria que se emp 

desarrollo microbiano y exige frecuente desmnfeccion del p 

cioadoLJ moldeado convencional se efectUa entre 240 r/min 

_gin i -y-ecci6n-de-agua-at-extrusora. La elevaciôn de la  

temperatura en este proceso utilizando los mØtodos del arte anterior 

con el fin de contrarrestar el desarrollo de microbios es causa de que 

el producto quede excesivamente cocido. Esto ocurre generatmente 

en (a producciôn de una cantidad no aceptable de "trocillos 

desinfiados", que son trocillos que no se expandieron y frieron 

suflcientemente. El uso de los mØtodos convencionales de 

procesamiento con aumento de temperaturas at pre-acondicionador 

tamblØn produce un proceso que es dernasiado sensible a las 

variaciones en las caracteristicas del alimento inicial. 

Por tat razón, existe la  necesidad de un proceso de producciOn de 

trocillos expandidos que permitan el control preciso del nivel de 

cocciOn, hidrataciOn, getatinizaciOn y calidad del producto con el fin de 

producir un snack a base de maiz uniformemente expandido a la vez 

que se manhienen temperaturas elevadas de procesamiento con et fin 

de controlar el desarrollo de microbios y timitar la parada de equipos. 

Este proceso tambiØn se puede adaptar para uso con los trocillos 

tradicionates a base de maIz que presentan menor expansiOn at 

freFrios u otros medios tØrmicos. 

3 
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RESUMEN DEL INVENTO 

La invención propuesta comprende un proceso para producir 

continuamente trocillos expandibles a base de maIz, de calldad 

uniforme, a pesar de las variaciones menores de las caracterIsticas 

del alimento que entra. El alimento de maIz o la masa de hanna se 

adicionan pnmero con ingredientes menores, como sal, azUcar, 

bicarbonato de sodlo y emulsificador. Luego se hace fluir la adiciOn a 

travØs de un pre-acondicionador para mayor mezclado. Las 

relaciones relativas de agua a vapor y la temperatura del agua en el 

pre-acondicionador se pueden vanar para ajustar el nivel de cocciôn 

del producto. 
TrnkJØase 

mantieneel pre-acondicionador por encma 

desarrollo de microbios. 

Cuando sale del pre-acondicionador, el producto es un alimento que 

tiene una consistencia de arena himeda. Luego se envia este 

alimento hacla un extrusora. Los niveles de cocciôn dentro del 

extrusora se controlan pnncipalmente por Ia adición de agua, que 

actUa como un agente humectante o lublicante, por 10 cual es menor 

el tiempo de permanencia y mÆs bajos los grados de cocción. El agua 

de exceso se remueve del extrusor por vaclo. 

El producto pasa enseguida a un troquel que produce un extrusado 

en forma de cinta delgada y uniforme. Este extrusado se enfrIa y, en 

una incorporaciôn, se parte en dos cintas separadas. Las dos cintas 

separadas pasan luego por un repujador y se ponen en contacto a la 

vez que son introducidas a una cortadora. En esta etapa se producen 

trocillos dilatados que comprenden dos capas repujadas adjuntas en 

las superlicies de corte. 

4 
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L) 

Luego se ponen a secar los trocillos. Los trocillos son autoestables, y 

en este punto, se pueden desacoplar desde el proceso final. Luego 

se pueden se pueden hacer reventar los trocillos, por ejemplo, por 

inmersión en un freidor, y sazonarse al gusto. Altemativamente, los 

trocillos ya secos se pueden hacer pasar a un freidor o a otro medio 

de cocciôn con el fin de producir un producto final expandido. 

La invención de los solicitantes tamblØn se puede utilizar para 
producir trocillos, tradicionales a base de maIz que no presenten 
expansJOn mas aIlÆ de un 100% en aumento de volumen. Se emplea 
cocciOn tØrmica adicional y menor cocciôn mecÆnica para lograr un 
producto final mas tradicional utilizando los mismos mØtodos y 
equipos bÆsicos, pero con mucho menor tempo de procesamiento 
que en las tØcnicas antenores del arte. 
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BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS 

La Figura I es un perifi RVA de muestras de producto tomadas en 

diversas etapas de una incorporaciôn preferida de la invenciôn. 

La Figura 2 es un perfil de RVA de las muestras del producto 

tomadas en varias etapas de una incorporaciOn altema de la 

invenciôn. 

1 DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION. 

PRIMERA INCORPORACION: TROCILLO EXPANDIDO: 

El proceso de trocillos dilatados que genera un producto medlo que 
es estable en harina y se puede freIr o retermalizar por otros medios 
en tiempo posterior (hasta seis meses). La principal materia prima en 
una pnmera incorporaciOn es una hanna de maIz triturada precocida 
al mInimo o hanna de masa que se mezcla con ingredientes menores 
previamente pesados, por ejemplo, azücar, sal, bicarbonato de sodlo 
y emulsificador (mono y di-gliceridos). 

La adiciôn de hanna de masa e ingredientes menores se hace Itegar 
a un pre-acondicionador, que es una mezcladora eje de paleta doble. 
En el pre-acondicionador se agregan agua y vapor a la mezcla seca 
para hidratar y parcialmente gelatinizar la mezcla antes de la 
extrusion. Durante la extrusion, se corta pnmero mecÆnicamente el 
alimento y se cocina y luego se enfria antes de hacerlo pasarpor el 
troquel para formar una cinta ancha y delgada. En una incorporaciOn, 
la cinta ancha se parte en dos cintas separadas que se cortan en 
pellets de forma triangular. Se hacen pasar los pellets a un pre-

6 





secador rotativo que evita que se formen amasamientos durante la 

fase inicial de secado. Los pellets son neumÆticamente transfendos a 

un secador determinado en que se secan y dejan reposar. Finalmente 

se hacen reventar los pellets (rÆpidamente expandidos hasta 

convertirse en un snack soplado y quebradizo) en una freidora u otro 

media de cocciôn, se sazonan y se empacan. 

Las caracteristicas de la hanna de masa inicial pueden ejercer en la 

pnmera incorporación enorme influencia sobre la calidad de los 

pellets producidos por la invenciôn. Por ello es importante que se 

la harina 

de masa, en todo el prqceso, andevitaria1ecesidQemayores 

ajustes a los pasosdet procespEn una incorporaciôn preferida,  la 

harina de masa es una harina de masa de granutaciôn fina de harina 

de maIz tratada conjEsta harina de masa no tiene preservativos 

agregados ni aditivos accidentales como ayudas para el proceso. Los 

principales atributos de desempeæo y atributos descriptivos de la 

incorporaciôn prefenda de la harina de masa inicial se ilustran en la 

Tabla 1. 

7 
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TABLA 1. MØtodo 
Frecuencla 

de las 
muestras 

IUnidad 
do 

Medlden 
Bajo ObJetivo Alto 

A TRIBUTOS CLA VES DE RENDIMIENTO: 

Humedad (130 °C por 60 Min) 2.3
 

AQAC 14. S 
% 

10 11,5 13 

Cpk do humedad ASQC Cpk 0,67 1,33 na 

RVA2 a 80°C TBD S Pico 2800 3100 3400 

tpkde Pico RVA ASQC tver 5 Cpk 0.67 - 1,33 na 

Distribución do Particulas (A travØs 
do0)Pan2 #10  

FL 70-12 
% 5 10 15 

Cpk de Disfribución do Particulas (A travØs 
do #100) Pan2 ASQC (r5 Cpk 0.67 1,33 na 

A TRIBUTOS DESCRIPTIVOS 

pH2 FL 60-04 S 
% 

6,8 7 7,2 

Grasa23 (Soxiet, Extracoiôn do Clorofonno) 
FL 30-50 S 

% 

2 3 4,5 

Distribución de PartIcula (Thmiz #25)2 
FL 70-12 S 

% 

0 0 - 

"tribuciôn do Particula (Tamiz #40)2 
FL 70-12 S 

% 

0 0 <0,1 

Distribucion do PartIcula (Tamiz #60)2 
FL 70-12 S 

% 

20 25 35 

Disiri.bución do Particula (Tarniz #80)2 
FL 70-12 S 

% 

35 40 45 

Distribucidn do Particula (Tam,z #100)2 
FL 70-12 S 10 15 20 

Matonas Extraflas FDA S 
% 

0 
- FDA 

Materias Extraflas-Insectos Vivos 
Visual S recuento 0 0 0 

I 8a Edición 2 Inforrnado one/ C.O.A ’ Monitoreado usando SPC ’ Neogene, 
B = cochada L = Lote P = Perlodo 58= Cada 5 cochadas S = Despacho 
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Durante la adiciôn inicial de la masa de comienzo y los 

ingredientes menores, se pesa primero la hanna de masa y luego 

se agregan los ingredientes menores que han sido previamente 

pesados. La composicion de la mezcla resultante de la 

incorporaciôn preferida dado el peso de los materiales de 

comienzo se refleja en la siguiente Tabla 2. 

TABLA 2 PUNTO ESTABLECIDO PORCENTAJE 

Harina PrecocidadeMaiz 204 kg 95,92% 

Sal 1,8 kg 0,850/0 

Mono/DghcØrIdo 0,54 kg 0,26% 

Carbonato deSodio 0,84 kg 0,41% 

Az(jcar Granulado 5,44 kg 2,56% 

TOTAL 212,62 kg 99,98% 

TIEMPO DE MEZCLADO 420s 

El tote 2 se mezcla, por 7 min en una mezcladora Ruberg modelo 

VM-400 en una incorporaciôn, y luego se descarga en una tolva 

igualadora. DespuØs de ser transferida neumÆticamente, la 

mezcla se pasa volumØtncamente al pre-acondicionador. 

La finalidad principal del pre-acondicionamiento es hidratar y 

parcialmente gelatinizar la mezcla. El alimento entra 

aproximadamente, en una base de peso con 12% de humedad y 

sale a aproximadamente 28%d.a relaciSn_vapor-agua.-seajusta... 

qa(determinac1ojpedianteeI AnaIizadorRÆpidoifiscc., 
"RVA") y 
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pellets reventados. Perppesjot cornbinadodelaguayel 

emanVe,l fin de lograrun nivel sisntede 

humedad del ahmento arne aque-sa1e del pre-acondicionagr. 

El agua que se agrega es precalentada generalmente a 65-71°C 

ara mantener 12 fiamperatum-cte-sWida??mento?a?7El?o(,? que 

es adecuada para inhibir el desarrollo de microbios dentro del pre-

acondicionador. Se puede usar tambiØn una camisa de agua 

caliente airedecior del pre-acondicionador para moderar y 

controlar el nivel de temperatura del alimento. El tiempo medlo de 

permanencia es de 60 s a 90 s; pero, la distribución del  tempo de 

Li permanencia en este tipo de mezcladora es por to general muy 

amplio. es una mezciadora con 

eie de de qQnr-otaci6n-de--caP-acidad de40OG4 

fabricada por Clextral, Inc. de Francia. 

Aun cuando se observen estÆndares relativamente amplios de 

cualidad y caracterIsticas respecto de la hanna de masa de 

iniciación, el proceso requiere la capacidad de controlar con 

precisiOn el nivel de cocciôn de la mezcla a medida que va 

transcurriendo el proceso. La.. herramienta.mÆs Spotente _para 

controlar el nivel de cocciónylacaiidad resultante del producto es 

el ajuste de los niveles de vapor y agua cÆlIºitØlnyectadà en el 

pre-acondicionador. La relaciOn entre el vapor y et agua caliente 

introducida at pre-acondicionador pueden variar mientras se 

mantiene la misma masa de agua introducida en el pre-

acondicionador. El vapor queeagregaaLpre-acondicionador, 

especificamente,ejercemâxima influencia sobre el nivel de 

cocciOn del proceso de la invención, puesto que el vapor 

proporcionaconiderablernentemÆs energia por kilogramo quL 
agua calentada. AdemÆs el vapor proporciona Un alto grado de 
difusiOndentro del ahmento. Esto permite fcil hidrataciOn y 

10 
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adhesion y distribuciOn uniforme. La humedadagegadaenforma 

de vapor se fija mÆs al alimento que el agua que seagreça  en el 

pasode extrusiOn d ntoposte!ormerIte. Una tasa usual de 

adiciOn de vapor para el proceso de la invenciOn, es de 41 kg/h 

con un flujo de mezcla hacia et pre-acondicionador de 998 kg/h 

Pero en una incorporaciôn preferida, la adiciOn de vapor varla 

entre 14 kg/h a 68 kg/h. El agua agregada en el pre-

acondicionador se mantiene de tal manera que la suma del vapor 

y el agua producen un nivel de humedad en la mezcla pre-

acondicionada de 1j°o. La capacidad de ajustar el caIo 

aqregaddorvariandoiarecIOn de vapor a. 

aiteenmenorparteIatemperaturaceIaguacallente,. 

es una caracteristi de la -i,nMpnqOn_gpl 

Sane. 

En una incorporaciOn de la invenciOn deisolicitante, es deseable 

(hacer4u1amizd parta del pre-aconthcjon [) 

Esta temperatura es deseable 

principalmente para inhibir el desarrollo de microbios, con to cual 

es posible que el pre-acondicionador funcione continuamente por 

largos periodos entre limpiezas. La temperatura del agua que 

entra se puede ajustar para lograr que la temperatura de salida de 

la mezcla alcance la tasa apropiada sin afectar radicalmente otros 

parÆmetros del proceso. 

La mezcla _saIedeLpre-acondicionador ya 

hid 

de- hadnarnea. 

En la Figura I se muestra un perfil RVA del agregado en esta 

etapa antes de entrar al extrusor. Un perfil de RVA es generado 

11 
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por un Analizador Rapid-Visco que es un mØtodo bien conocido 

en La industna de los alimentos para investigar la hidrataciôn y 

comportamiento de La gelificaciOn de almidones mediante la 

caracterizaciôn de la viscosidad de una muestra dada. El mØtodo 

generalmente implica controlar el calor y enfriamiento de las 

suspensiones de harina o de almidôn en agua a concentraciones 

de 5 a 40% w/w. Se usa una concentraciôn de sôIido de 

aproximaclamente 12% w/w para todos los perfiles RVA Hustrados 

en la Figura 1. El eje X de la Figura I muestra el tempo del 

mØtodo en minutos, y el eje Y muestra la viscosidad probada en 

mPa.s. 

El pertH 130 de RVA para la mezcla a medida que parte del pre-

acondicionador estÆ ilustrado en la Figura 1. TambiØn se ilustra 

en la Figura I el perfil 110 de RVA para La harina de masa inicial 

de arranque y el perfll 120 de RVA para la mezcla antes de entrar 

at pre-acondicionador. Debe entenderse que todos los pertiles 

RVA itustrados en la Figura I son generados por muestras de La 

pnmera incorporaciôn de la invención y se muestran para ilustrar 

las caracteristicas de viscosidad del prod ucto de una de estas 

incorporaciones de esta invenciOn. Los perfiles de RVA no tiene 

como finafidad limitar La invenciôn a productos que muestren 

perfiles idØnticos RVA en las diversas etapas indicadas. 

El 

BC-72H de hØhces gemelas con eje de didmetro hrqrde88 
mm, relaciÔn L/Dde 30, yconsta denuevezojiasdetarnbor. El 
alimento pre-hidratado y el agua adicionat pasan a La primera 
zona. Las zonaside Los tarnresL&&ioncajentadas para 
ayudar a logjaretnv&deseadOde"cocnpormedios 

12 
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mecÆnicos y tØrmicos. Las zonas de los tambores 6 a 9 se enfrian 

para reducir al mInimo la temperatura de moldeo del extrudado y 

para ayudar a reducir el chispeo de vapor al pie del troquel o 

molde que produce burbujas indeseables en la cinta resultante del 

extrudado. 

El nivel 

general de vaclo logrado es 40,6 cm de mercurlo, y la tasa de 

evaporaciôn es de 27 kg/h de agua. 

Otra caracterIstica del control de calidad de la invenciOn, es la 

variación del agua que se agrega al extrusor. Puesto que el 

alimento ha sido prehidratado en el pre-acondicionador y el agua 

de exceso se puede retirar por vacFo, la mezcfa de agua actUa 

como un lubricante para el alimento, reduciendo su viscosidad y, 

por consiguiente, reduciendo el tiempo de permanencia del 

alimento en el extrusor. Esto, a su vez, reduce la torsion requenda 

para pasar el producto menos viscoso por el extrusor. Por 

consiguiente, la adiciOn de agua al extrusor reduce el nivel de 

cocciOn. 

rotaciOnsehaobservadoque el tiempo de permanenci&4eI 

alimento disminuya-de, -tat -manera. que el nive[eocciOneL 

alimento tam16n disrninuye.J..os expenmentos hechos han 

rnostrado que cuanto menos son las r/min del extrusor se produce 

mas apisonamiento en el fondo, mayor tiempo de permanencia y 

mayor flujo uniforme de salida del troquel. Se creeue el grado 

de cocciOn del extrudado es ligeramente mayor a r/min mÆs bajas 

que a r/min mÆs altas, 10 que es contrano a lo que comünmente 

se enseæa en el campo. En una incorporaciOn, el rango de 

13 
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operaciôn tipica del extrusor estÆ entre 350 r/min a 380 r/min. 

El extrudado, que se encuentra en una incorporación de la 

invención, pasa luego a un solo troquel estilo perchero de 152 cm 

de ancho con barras estranguladoras y labios del troquel 

ajustables. La no uniformidad a lo ancho es minimizada por 

afinaciôn precisa de los labios del troquel. El espesor total, 0 

medlo, de la cinta se controla manipulando la velocidad de un par 

de roditlos de tension opuestos verticalmente. Los rodillos de 
tension sirven para alejar la cinta de la superficie del troquel que 
hace que la cinta se estire y se estrangule en menor grado (hasta 
147 cm). El espesor nominal de la cinta es de 0,089 cm y se 
mide despuØs de pasar el tUnel de acondicionamiento mediante 
un sensor laser de cruce en lmnea, como tamblØn manualmente 

con un medidor Mitutoyo de espesor. El espesor uniforme de la 
cinta es definitivo para asegurar que el producto reviente 
uniformemente en la etapa de freimiento. 

La cinta queda por la cara del troquel es muy flexible, pero pronto 
se endurece y forma una hoja que puede ser mecÆnicamente 
manipulada sin deformaciôn considerable para formar la cinta 
aunque continua siendo un tanto flexible. Lcint&eptraeneitUnel 
de enfnamiento que suministra aire frio a c --aproximadamente 6m/s 
por ambos lados de la cinta. Se manipula la temperatura del aire 
en el tünel para lograr en la cinta una temperatura de 27°C al pie 
del formador de relieve. Se requiere enfriamiento de la cinta para 
evitar que se envuelva en los robs del repujador o en la 
cortadora. 

DespuØs de que la cinta sale del tünel de enfriamiento, esta pasa 
por encima de una ruedecifla cortadora que parte la cinta en dos 
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cintas de igual ancho. La ruedecilla cortadora es una cuchilla 

circular de rotación (parecida a la  cortadora de pizza), que se 

encuentra ubicada por debajo de la hoja, que corta la cinta contra 

un rodillo fijo de plÆstico. La alineaciôn relativa de la cinta con la 

ruedecilla de corte, en una incorporaciôn, se logra manualmente 

ajustando Ia posiciOn de la ruedecilla de corte a la linea central de 

la cinta. 

Como alternativa de Ia incorporaciôn at mØtodo de la ruedecilla de 

corte descnto anteriormente, se pueden usar dos extrusoras 

paralelas para producir dos cintas paralelas. Estas cintas 

paralelas se procesan luego como se escribe mØs adelante, con 

respecto a las dos lÆminas de igual ancho partidas que con base 

en un solo extrudado. 

Luego de ser partidas en dos lÆminas de igual ancho, las cintas 

caen sobre dos transportadoras diferentes de pannine que Ilevan 

la cinta a pares separados de los rodillos del yunque del 

repujador. La ahneaciôn de las cintas en la operaciôn de la unidad 

de repujado/corte se efectCia manualmente ajustando las 

transportadoras de pannine. La repujadora efectUa un corte en 

cruz u otra forma seleccionada en la cinta aun flexible antes de 

cortar y secar. El repujado afecta la forma y grado final de 

expansiOn que ha de tener el trocillo at reventar. El rodillo de 

repujado tiene una sene de surcos circunferenciales y en cruz 

cortados en la superficie del rodillo. La cinta es repujada at pasar 

por el estrechamiento entre el rodillo del repujado y et rodillo de 
yunque con superficie tomeada. La profundidad del repujado de 

cada hoja vana entre 0,053 cm a 0,079 cm (dejando as[ entre 
0,001 cm y 0,036 cm de espesor de material en los valles de (a 
cinta repujada). DespuØs de que cada hoja ha sido repujada, las 

15 
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cintas son Devadas conjuntamente hacla el extrechamiento de la 

cortadora y el yunque. Las superficies repujadas forman las 

superficies extenores del trocillo. La cortadora es un troquel 

rotativo que desempeæa dos funciones: la de cortar y laminar los 

trocillos. El radio de las acanaladuras de la cortadora lamina los 

bordes extemos de los tnÆngulos en tanto que el area terrestre 

"corta de las cintas" por pisado los trocillos. Los trocillos cortados 

son descargados y lievados a un procesador. 

En la Figura I se ilustra un perfil 140 de RVA de los trocillos 

antes de entrar a la pre-secadora. 

Todo el ancho de (a cinta laminada no se puede cortar para 

formar trocillos cuando se produce un trocito de forma triangular. 

Esta porciOn restante se denomina como encaje de borde. El 

encaje de borde se corta en pedazos y luego se tritura en pedazos 

de aproximadamente 0,32 cm x 0,32 cm x 0,020 cm y se le 

denomina re-triturado. El re-triturado, en una incorporación, se 

vuelve a reciclar en el proceso a la entrada del pre-

acondicionador a räzôn de 8-10% por peso de la tasa de la 

velocidad total de entrada del alimento. 

Los trocillos son neumÆticamente transfendos desde el punto de 
descarga de la cortadora a un procesador giratono en donde 
entran con una humedad del 26.5%. El secador rotatorlo puede 
estar formado, por ejemplo, por una barrera giratoria va soldada a 
un tambor perforado. El aire del ambiente es empujado hacla (a 
entrada y sallda de (a secadora rotatoria, calentado con 
serpentines de vapor y pasado luego a travØs de la cama del 
producto. Los trocillos salen del secadorrotatonoa una humedad 
de 23.5%. La finalidad del secadorrotatorio es secar la superficie 
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de los trocillos para evitar que se forme amontonamiento cuando 

se asientan los trozos en el secador de term inado. 

En la Figura I tambiØn se ilustra un perfil 150 RVA de los trocillos 

a medida que salen del procesador. 

Los trocillos son neumÆticamente transferidos del secador 

rotatorlo a un secador de acabado. Una Incorporación prefenda 

emplea un secador de acabado de 5 pasos y 3 zonas. El secador 

de acabado consta de tres zonas. Las zonas I y 2 son zonas de 
secado y la zona 3 es zona de endurecimiento. La zona del 
endurecimiento sirve para equilibrar los gradientes de humedad 
dentro de los trocillos. Los trocillos son dispersados sobre la 
pnmera correa con un dispersador oscilatorlo. Hay un enfriador 

ambiente at final de la zona 3 para enfriar los trocillos a 
temperatura ambiente antes de que salgan del secador. El nivel 

de humedad de los trocillos a medida que salen del secador es de 

aproximadamente 11,5% a 13,5%, 10 que permite una prolongada 
conservación de los trocillos. 

En la Figura I se ilustra un perfil 160 RVA de trocillos acabados y 
secados. Los trocillos pueden ser continuamente enviados a la 
freidora desde este punto. Altemativamente, los trocillos se 
pueden sacar del restante proceso y guardarse para 
posteriormente freirlos. Los trocillos se mantienen por mucho 
tiempo en buen estado y se pueden freEr hasta seis meses 
despuØs de haberse producido originalmente. 

Los trocillos se mantienen sumergidos todo el tiempo que estÆn 
en la freidora para asegurar un freido uniforme de ambas 
superficies de los trocillos. Serpa.r1pjernperaturadeLfj-ejdor 
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para poder efectuar Ia expansiOn de los trocillos. La densidad 

se mide en linea antes del freldo previo al sazonamiento. 

La base frelda se rocia con aceite y se sazona en un tambOr 

rotatono apropiado para el procesamiento de chips de maIz. El 

producto expandido y sazonado se empaca luego mediante, por 

ejemplo, un molde vertical y una maquina Ilenadora. 

SEGUNDA INCORPORACION - TROCILLO TRADICIONAL 

A parte de la invenciOn de los Solicitantes, no hay aparato 0 

mØtodo actualmente para producir consistentemente el producto 

de trocillos expandido que ya fueron descritos anteriormente como 

una primera incorporaciOn. AdemÆs, la invenciOn de los 

Solicitantes se puede adaptar para uso en la prod ucciôn de 

trocillos tradictonalesque requteran menos cocciOn mecÆntca y 

mas..coidoJØrmico. Por ejemplo, se puede utilizar la invenciOn 

para producir un trocillo a base de maIz que cuando se frEe genera 

udtodirnensionado  -que comprende una forma detuboo 

embujQ, que aqul se denomina como segunda incorporaciOn de 
los Soficitantes. Un ejemplo del uso de la invenciOn en tal 

aplicaciOn comprende iniciar con material crudo esencial de 
harina de maiz picado o maIz molido producido al moler malz 
amarillo entero tostado con un molino de mano. Esta hanna de 

maIztnturado o de maIz moltdo se mezcla con cincoingredientes 
menores previamente pesados azücar, sal. Jecha de vaca 
desgçasada, bicarbonato de sodto y emulsificador (mono ydi 
glicØndos). 
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Este material se hace pasar volumØtricamenea Un 

preacondicionador. que comprende= una- rnezcladoradepaletas 

con un solo eje, en contra posiciôn a la mezcladora de paletas de 

doble eje de que se hablO ya anteriormente En el 

preacondicionador se agregan de nuevo agua y vapor a la mezcla 

seca para hidratar y parcialmente gelatinizar la mezcla antes de la 

extrusion, aunque a una relaciamas alta de vapor a agua quep 

lamemJaconcoeLodendeimparllrycionar 

cocciOn tØrmica.. Durante la extrusion, se cotta el alimento 

mecanicamente pnmero y se cocina y luego se enfria antes de 

pasarlo por una troqueladora para formar una cinta ancha y 

delgada. La cinta ancha y delgada se divide en dos cintas 

separadas que se repujan, laminan conjuntamente, y se cortan de 

tal forma que se obtengan trocillos de forma rectangular o 

trapezoidal Luego se pasan los trocillos a una secadora por 

sacudimiento que evita la formaciôn de apiæamientos durante la 

fase inicial de deshidrataciOn. Luego se transfieren 

neumÆticamente los trocillos a una freidora cotta en donde se 

reduce la, humedad de los trocillos sin humedecer la superficie. 

Luego, los trocillos se transfieren neumÆticamente 
a 

una secadora 

de correa para terminado en la cual se secan los trocillos y se 

endurecen. Finalmente, los trocillos se empacan en cajas de 

cartOn o en bolsas grandes. 

MÆs claramente, durante la operación de mezclado de esta 

segunda incorporaciOn, se pesa primero la harina de maIz y luego 
se agregan los ingredientes menores, que han sido previamente 
pesados, en las relaciones de peso que se indican en la siguiente 
Tabla 3: 
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TABLA 3 

370,67 hanna de maIz 

14,83 de azücar 

10,38 de sal 

2,05 de bicarbonato de sodlo 

pTuIor(DI!\ 

Se mezcla la homada por 15 minutos en una mezcladora y luego 

se descarga en una tolva igualadora. DespuØs de ser transfenda 

neumÆticamente, se hace pasar votumØtricamente la mezcla at 

preacondicionador. 

Como preacondicionador se emplea una mezcladora de paletas 

con un solo eje, tat como la de los modelos fabricados por 

Mapimpianti de Galleira, Italia. El fin principal del 

preacondicionamiento es de nuevo hidratar y parciatmente 

gelatinizar la mezcla. El alimento entra a una base hümeda de del 

12% y sale at 33-34%. La hidrataciOn se realiza por inyecciOn de 

vapor y agua. La relaciôn de vapor a agua se ajusta dependiendo 

del "nivel de gelatinizaciôn" de la hanna de maIz que entra 

(determinada mediante el Analizador Rapid-Visco, RVA) y se 

observa el grado de expansion de los trociltos ya reventados. 

EtijJiiona! 4aJasegunda 

aumentodetaentrada de vapor en comparaciôn con la primera 

incorporaciónpues se requiere mayor cocciOn tØrmica y menor --- 
cocciOn mecÆnica para el trocillo tradicionat. EL.aire�de 
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retrituración se calienta 
-- 

a_ii0Cy4as�paredesdeI 
------ 

preacondicionador se calientan a aproximadamente 78°C 
--

-

aproximadamente 900C para obtener maxima cocciOn tØrmica e 

inhibir el desarrollo microbiano dentro del preacoj ji ado. El 

tiempo medio de permanencia de la pasta dentro del 

preacondicionador estÆ entre 2 min y6 mm. 

Los perfiles de RVA 2101 210’ para Pa hanna de maIz inicial de 

comienzo estØn indicados en Pa Figura 2, que usa los mismos 
Li parÆmetros de definiciôn descritos anteriormente para la Figura 1. 

El primer pertH 210 representa un perfil de RVA de hanna de maIz 

tostado a 95°C. El segundo perth 210’ representa un perfil de RVA 

de hanna de maiz tostado a 80°C. Debe entenderse que todos los 

perfiles de RVA mostrados en la Flgura 2 son generados por 

muestras de la segunda incorporaciôn de la invenciôn y se 

muestran para ilustrar las caracteristicas de viscosidad del 

producto de esta segunda incorporaciOn de la invenciOn. Debe 

entenderse que con estos perfiles de RVA no se pretende limitar 

la invenciOn a producto que presenten perfiles idØnticos de RVA 

en Pas, diversas etapas mostradas. 

Eqes�Lpue4eilizarpprejempjJMeioit$2/28fl. 

(i1LDcJe28d&,ePjcedobJede Mapimpianti que corsta de 
siete zonas de barriletes (pue!posdllindricos). El alimento 
prehidratado y el agua adicional se hacen pasar a Pa primera 
zona. Las Zonas 2-5 de bamletes se calientan para ayudar a 
lograr el nivel deseado de "cocciôn" por medios mecÆnicos y 
tØrmicos, y las Zonas 6 a 7 se enfrIan para minimizar la 
temperatura del troquel de extrusion y ayudar a reducir el sUbito 
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acceso de vapor en el troquel, to cual produce indeseables 

burbujas en la cinta. Un paso de vaclo va adjunto a la Zona 5 para 

proporcionar enfriamiento evaporativo del extrusor. El nivel tIpico 

de vaclo que se alcanza es de 60 mm de mercurlo. Se reducen 

las r/min del extrusor, en comparaciOn con la primera 

incorporaciOn, para obtener maximo tempo de permanencia 
y 

m fin imo corte que es requerido paraobtener ôptimo sabor y 

textura en el producto. Igualmente, se cambia el peffil de Is hØtice 

con el fin de reducir el triturado del extrusor. 

Solo se emplean elementos de avance, y se retiran todos los 

elementos de retroceso. El extrudado triturado at minimo se hace 

pasar a travØs de un troquel con barras de estrangulacion 

rebordes de troqueladora. La falta de uniformidad a 10 largo de la 
anchura se reduce at mInimo graduando finamente los rebordes 

de la troqueladora. El espesor nominal de la cinta es de 0.71 mm 
y se mide antes de entrar at repujador mediante medidores de 
espesor en linea Mitutoyo. 

Por la cara de la troqueladora la cinta es muy plegable, pero se 
endurece muy rÆpidamente para convertirse en una hoja que se 
puede manipular mecÆnicamente sin considerable deformación 
de la cinta, aunque Østa se mantiene un poco flexible. La cinta se 
parte en dos cintas de igual anchura a la salida del troquel 
mediante una pequeæa cuchiHa fija. Las dos cintas paralelas son 
transferidas a una enfriadora de correa de siete pasos mediante 
una correa de transporte para transferencia. Se mantiene la 
temperatura del aire del enfriador a aproximadamente 10°C y se 
suministra aire frio a ambos lados de la cintas. La temperatura del 
aire en el tUnel se manipula para lograr una temperatura de 35°C 
a 40°C en la cinta at pie de la repujadora. Se requiere 
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enfriamiento de las cintas para evitar que se peguen a los rodillos 

de la repujadora o a la cortador. 

DespuØs del enfriador las cintas son Ilevadas por rodillos 

transportadores que dejan las cintas en pares separados de los 

rodillos de yunque de la repujadora. La repujadora hace un corte 

de seæal de cruz en La cinta aün maleable antes de efectuar corte 

y deshidrataciOn. El repujado afecta la forma y grado final de la 

expansion que ha de tener el trocillo al reventar. El rodillo de La 

repujadora tiene una serie de circunferencias y surcos cruzados 

en La superficie del rodillo. La cinta es repujada al pasar por el 

espacio entre el rodillo de repujado y el rodillo de yunque con 

superficie lisa. La profundidad de repujado de cada cinta varia 

entre 0,53 mm a 0,79 mm (por 10 cual deja un espesor de 0,10 

mm y 0,36 mm en el material de los vaHes de La cinta repujada). 

Despues de que cada cinta ha sido repujada, las cintas son 

Hevadas conjuntamente hacia el espaclo entre la cortadora y el 

yunque. La superficies repujadas forman las superficies extenores 

del trocillo. La cortadora es un troquel rotatorio que desempeæa 

dos funciones: cortar y laminar los trocillos. El radio de los 

canaletes de la cortadora laminadora, los bordes externos del 

trocillo de forma. trapezoidal asi producido, en tanto que el area 

terrestre "corta por pisado" en las cintas los trocillos. Los trocillos 

cortados son lanzados y transportados a una presecadora. Un 

perfil de RVA 240 de los trocillos antes de entrar a La presecadora 

se muestra en la Figura 2. 

Todo el ancho de la cinta laminada no se corta en trocillos. El lazo 

remanente de borde se corta en pedazos y luØgo se muele para 

obtener tin retriturado. El retriturado se vuelve a reciclar en un 
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proceso a la entrada del preacondicionador a una razOn de 

aproximadamente 5% por peso de la tasa total de alimento. 

Los trocillos son neumªticamente transferidos desde el punto de 

descarga de la cortadora a un secador de correo por 

sacudimiento, que entra con una humedad del 24%. El punto 

establecido de la temperatura del secador por sacudimiento es de 

55°C. Los trocillos salen del secador por sacudimiento a humedad 

del 22%. La finalidad del secador de sacudimiento es secar la 

superficie de los trocillos para evitar que se forme aglutinamiento 

cuando se asientan los trocillos en la secadora de terminado. 

Los trocillos son neumÆticamente transfendos desde la secadora 

de sacudido a una secadora corta. Los trocillos son esparcidos 

sobre la pnmera correa de la secadora corta con un esparcidor 

oscilante. El secador corto de correa se gradUa a 50°C y 9% de 

RH. Los trocillos salen del secador corto con una humedad del 

19%. Los trocillos son neumÆticamente transferidos desde la 

secadora corta a una secadora de terminado con correa de 5 

pasos. La secadora de terminado consta de dos etapas. La etapa 

uno es una zona de secado, y la etapa dos es una zona de 

endurecimiento. La zona de endurecimiento se emplea para 

equilibrar los gradientes de humedad dentro de los trocillos. La 

etapa uno se gradUa a 45°C y 18% de RH. La etapa dos se 

gradüa a 40°C y 30% de RH. Hay una transportadora de 

enfriamiento de ambiente al final de la etapa dos para enfriar los 

trocillos a temperatura ambiente antes de salir de la secadora. 

Los trocillos pasan de manera continua a cajas o bolsas grandes 

en donde se empacan. Estos trocillos se envIan luego a un sitlo 

de empaque de trituras. La Figura 2 muestra un perth RVA 260 

del trocillo terminado y deshidratado. 
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Los trocillos se frien o cocinan por otros medios despuØs de cinco 

dIas de almacenarniento para asegurar distribuciôn uniforme de la 

humedad. Todo el tiempo en que se encuentra dentro del freidor 

permanecen sumergidos para asegurar un freido uniforme de 

ambas superlicies del trociHo. La base frelda se rocla y sazona 

con aceite en un tambor rotatono que se usa generalmente para 

el procesamiento de maIz. 

El uso de la invención de los Solicitantes para producir una 

hojuela tradicional a base de maIz es un mejoramiento importante 

que se introduce respecto del arte anterior en el sentido de que el 

tempo total de procesamiento continuo desde la mezcla hasta la 

producciOn del trocillo humectado se reduce a unos pocos 

minutos respecto de una hora o mas. AdemÆs, se pueden ahorrar 

costos de capital empleando la invención de los Solicitantes en 

una cantidad de aphcaciones. 

Si bien es cierto que la invención se ha ilustrado y descrito 

particularmente con referenda a una incorporaciôn preferida, de 

(as personas hÆbiles en esa arte deben entender que se pueden 

introducir varios cambios de forma y detalle sin alejarse del 

espiritu y alcance de la invenciôn. 
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REIVINDICACIONES 

I. Un mØtodo para elaborar trocillos expandidos, 

CARACTERIZADO PORQUE comprende los pasos de: 

(a) pasar el alimento-por un pre-acondicionador; 

(b) agregar vapor y agua caliente al alimento mientras 

estÆ en el preacondicionado a fin de controlar la 

cocciOn de dicho alimento y mantener los niveles de 

temperatura dentro del preacondicionado que sean 

suficientes para iihibir el desarrollo de bacterias dentro 

del pre-acondicionado; 

(c) pasar dicho alimento por un extrusor; y 

(d) manipulaciôn de la velocidad rotacional de extruor 

para controlar la coccion del extrudado, de manera que 

se aumenta el nivel de coccion al disminuir la 

velocidad de rotaciôn. 

2. El mØtodo de la Reivindicaciôn 1, CARACTERIZADO 

PORQUE et peso total del agua y vapor agregados en el paso (b) 

por peso de alimento que pasa por el pre-acondicionado es 

constante con el fin de lograr un nivel constante de humedad del 

alimento a medida que sale del preacondicionado 

3. El mØtodo de la Reivindicación 2, CARACTERIZADO 

PORQUE el nivel de humedad del alimento a medida que sale de 

preacondicionado estÆ entre27% y 29% por peso. 

4. EL mØtodo de la Reivindicación 1, CARACTERIZADO 

PORQUE la temperatura del alimento al salir del 

preacondicionador es superior a 68°C. 
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5. El mØtodo de la Reivindicaciôn 1, CARACTERIZADO 

PORQUE comprende ademÆs: 

(e) pasos del extrudado a travØs de un troquel para formar 

una cinta delgada de espesor uniforme; y 

(f) conversiOn de dicha cinta ancha en trocillos de forma 

triangular. 

6. Un trocillo expandido preparado mediante el proceso de la 

ReivindicaciOn 1, CARACTERIZADO PORQUE comprende: 

harina de masa; ingredientes menores; en donde dichos trocillos 

se producen mezclando dicha harina de masa y los ingredientes 

menores para formar un alimento; pasando dicho alimento por un 

preacondicionado, agregando vapor y agua a dicho 

preacondicionado para controlar la cocciOn de dicho alimento y 

mantener los niveles de temperatura suflcientes para impedir el 

desarroHo de bactenas dentro del preacondicionado; haciendo 

pasar dicho alimento desde el preacondicionador a un extrusor, y 

ajustando el nivel de cocciOn impartido modificando el tempo de 

permanencia del alimento en el extrusor. 

-, 8. El trocillo de la Reivindicaciôn 7, CARACTERIZADO 

PORQUE la cocciôn del extrudado es controlada por 

manipulaciOn de Ia velocidad rotacional del extrusor y la 

configuraciôn de  la hØlice, de manera que una velocidad mÆs alta 

produzca menor nivel de cocciOn y que por tanto una velocidad 

enor produzca mÆs alto nivel de cocción. 

/M 
9. El trocillo de la ReivindicaciOn 7, CARACTERIZADO 

PORQUE el peso total del agua y el vapor agregados al 

reacondicionador por peso de alimento que pasa por el 
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preacondicionador es constante con el fin de lograr un nivel 

constante de humedad del alimento a medida que sale del 

preacondicionador. 

10. El trocillo de [a Reivindicaciôn 7, CARACTERIZADO 

PORQUE el nivel de humedad del alimento a medida que sale del 

preacondicionador estÆ entre 27% y 35% por peso. 

11. El trocillo de la Reivindicación 7, CARACTERIZADO 

PORQUE el alimento sale del preacondicionador a una 

temperatura superior a 68°C. 

,42. El trocillo de ]a Reivindicación 7, CARACTERIZADO 

PORQUE el extrudado se hace pasar por un troquel para formar 

una cinta delgada y ancha de espesor uniforme, para dar luego a 

dicha cinta ancha forma de trocillos triangulares. 

El trocillo de la Reivindicación 7 CARACTERIZADO 

PORQUE el trocillo que se hace reventar en una freidora. 

14. Un aparato para hacer trocillos expandidos 

CARACTERIZADO PORQUE comprende: 

(a) un preacondicionador capaz de controlar la coccion, la 

gelatinizaciôn e hidrataciôn del alimento por vanaciôn de 

la relaciôn vapor y agua agregados al acondicionador; 

(b) un extrusor en sene con dicho preacondicionador, siendo 

dicho extrusor capaz de controlar el nivel de cocciôn del 

extrudado variando el tiempo de permanencia del 

extrudado en el extrusor. 
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15. El aparato de la Reivindicación 14 CARACTERIZADO 

PORQUE el extrusor es ademÆs capaz de controlar el nivel de 

coccion del extrudado variando la velocidad rotacional del 

extrusor, donde aumentado la mÆs la velocidad rotacional 

disminuye el nivel de cocciôn, y disminuyendo la velocidad 

rotacional aumenta el nivel de cocciôn. 

16. El aparato de la reivindicación 14 CARACTERIZADO 

PORQUE comprende ademÆs un troquel capaz de convertir el 

extrudado en una cinta ancha, delgada y de espesor uniforme. 

17. El aparato de la Reivindicaciôn 16 CARACTERIZADO 

PORQUE comprende ademÆs un repujador y cortadora para 

formar trocillos con el extrudado. 

18. El aparato de la Reivindicación 14 CARACTERIZADO 

PORQUE comprende ademÆs un secador para secar lOs 

19. El aparato de la Reivindicaciôn 14 CARACTERIZADO 

PORQUE comprende ademÆs una freidora para reventar los 

trocillos. 
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PROCESO PARA LA PRODUCCION DE TROCILLOS 

EXPANDIDOS 

En el proceso de producción de trocillos a base de maiz, la 

adiciOn de vapor y agua al preacondicionador, como. tamblØn de 

agua at extrusor o la configuraciOn de la hØlice y las RPM se 

pueden manipular para controlar con precision el nivel de cocciôn, 

gelatinizaciOn y el nivel de humedad del alimento durante el 

proceso, y el nivel de defectos a pesar de la vanaciOn menor de 

las caracterIsticas de la harina de maiz. Especificamente, se 

puede manejar la relaciOn de agua a vapor agregada at 

preacondicionador, para efectuar la cocción, hidrataciOn y parcial 

gelatinizaciOn del alimento. Reduciendo las vetocidades 

rotonaIesdeLextrusorseaurnent&eLtIerpppdeperrnaneflCIay 

a1mefaçpcciOrLCon  el aumento del tempo de permanencia, 

aumenta tamblØn el volumen de bed pack en el extrusor. Esto se 

puede invertir agregando agua directamente at extrusor, con lo 

cual disminuye la viscosidad del alimento en el extrusor. La 

densidad bruta del producto varla aumentando y disminuyendo la 

cocción del alimento. 
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PROCESO PARA LA PRODIJCCION DE TROCILLOS, 

PRODUCTO Y APARATO PARA EL MISMO 

CAMPO TECNICO. 

La presente solicitud de Patente de InvenciOn tiene por objeto un 

Proceso para producir trocillos de masa expandible, en particular, a 

un proceso que permite el control preciso del nivel de cocciôn de  la 

masa procesada, nivel de humedad, gelatinización y calidad del 

producto resultante a pesar de las variaciones de (as caracterIsticas 

de
 la harina inicial La invención comprende el manejo de vapor y la 

adicIón de agua en el pre-acondicionador, velocidad de rotaciOn o 

tempo de residencia o configuración del tornillo en la extrusora para 

lograr (as caracteristicas apropiadas del alimento procesado en cada 

etapa. 

ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

El proceso de producciOn de trocillos, tal como generalmente estÆ 

adaptado en (a industria alimenticia comprende una cocción minima 

de almidón y (a elaboraciôn de una forma, como par ejemplo una 

forma particular de pasta, en donde el producto es cocinado en 

presencia de exceso de agua. Altemativamente, se puede usar hanna 

cocinada, como por ejemplo hanna de maiz precocida. Se extiende (a 

masa cocida, se corta y seca para posteriormente freirla. 

El proceso de producciOn de trocillos a base de malz para uso en 

productos alimenticios tipo snack son muy bien conocidos en el arte u 

oficlo. Por ejemplo, en la Patente americana No. U.S. 3.348.950 a 


