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DESCRIPCION
Aperitivo de proteina vegetal con textura similar a la carne
Campo técnico

La presente descripcion se refiere a un aperitivo de proteina vegetal con textura similar a la carne que imita los
productos de carne seca.

Antecedentes

La carne seca es un producto carnico rico en nutrientes con alto contenido de proteinas, bajo contenido calérico y
estabilidad en almacenamiento que se ha transformado en ligero por secado. La carne seca se puede preparar a partir
de diversas carnes, que incluyen, aungque no de forma limitativa, pavo, vacuno (p. ej., bistec), pollo, cerdo (p. €j., tocino)
y bisonte. A pesar de algunas de las opciones mas saludables (p. €j., la carne seca de pavo), en la mayoria de los
mercados comerciales, la carne seca de vacuno sigue siendo la mas popular.

Sin embargo, los consumidores son cada vez mas conscientes de su salud y se preocupan por la sostenibilidad
medioambiental y el bienestar animal. Estos consumidores buscan opciones de alimentos y aperitivos mas saludables,
en particular alternativas tales como los productos de carne seca y/o sin carne vegetales.

Principalmente debido a su alto contenido de proteinas y bajo contenido de grasas, se ha intentado utilizar material
vegetal para fabricar productos comestibles que se asemejen a los elaborados con carne auténtica. Por ejemplo, el
documento US2019/269150 A1 describe un aperitivo vegetal parecido a las cortezas de cerdo o chicharrones, el
documento US-5.665.419 A describe alimentos proteinicos similares a la carne y el documento W085/05250 A1
describe troqueles para extrusores utilizados para obtener productos formados de forma similar a la carne. Hasta
ahora, los intentos de preparar aperitivos de carne del estilo de carne seca a base de vegetales o vegetales han tenido
malos resultados. Ademas de superar los problemas con la extrusién de mezclas vegetales, ha sido dificil imitar
adecuadamente las propiedades de sabor y textura de los productos de carne seca. Por ejemplo, el documento US-
6.815.000 B2 describe un producto de carne seca que se parece a la carne seca de carne auténtica, el documento
CA3084067 A1 describe productos que tienen una textura, sabor y/o perfil nutricional similar al de la carne seca de
carne, y el documento EP3387913 A1 describe un producto de proteina texturizada que puede usarse para reemplazar
la carne seca de vacuno.

Resumen

Un primer aspecto de la invencién es un producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal que tiene una textura
similar a la carne, que comprende una pluralidad de hebras de fibra sustancialmente alineadas superpuestas unas
sobre otras con al menos algunas hebras de fibra reticuladas con hebras de fibra adyacentes en una direccién vertical
y una direccién horizontal, en donde el area de seccion transversal de cada una de la pluralidad de hebras de fibra
varia de 6 mm? a 8,5 mm?, en donde la pluralidad de hebras de fibra incluye una o mas fuentes de proteinas vegetales
y uno o mas ingredientes secos, y en donde el producto presenta una fuerza de traccién que varia de 5000 a 7000
gramos de fuerza.

Las fibras y el producto alimenticio incluyen una fuente de proteina vegetal y una pluralidad de ingredientes secos que
pueden incluir saborizantes, colorantes y acidulantes. La fuente de proteina vegetal puede incluir, pero no se limita a,
un extracto vegetal, una harina vegetal, un derivado de harina vegetal, un aislado de proteina vegetal, un concentrado
de proteina vegetal y combinaciones de los mismos. El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal también
puede comprender del 35 % en peso al 90 % en peso de una o mas fuentes de proteinas vegetales. Por ejemplo, una
realizacion del producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal puede comprender mas del 35 % en peso o0 mas
del 70 % en peso de la una o mas fuentes de proteina vegetal. El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal
también puede comprender del 1 % en peso al 99 % en peso de uno o0 mas ingredientes secos.

Las fuentes de proteina vegetal del producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal incluyen una proteina de
frutos secos, cereales y/o leguminosas. Mas especificamente, las fuentes de proteina vegetal incluyen proteina de
guisante, proteina de alubia negra, proteina de alubia verde, proteina de alubia roja, proteina de alubia pinta, proteina
de alubia ancha, proteina de alubia mungo, proteina de alubia blanca, proteina de garbanzo, proteina de lenteja,
proteina de altramuz, proteina de soja, proteina de cacahuete, proteina de alfalfa, trigo, gluten de trigo, arroz, maiz en
grano, mazorca de maiz, avena, cebada, sorgo, centeno, mijo, amaranto, trigo sarraceno, bulgur, quinoa, fibra de
guisante, fibra de soja, fibra de avena, fibra de maiz, fibra de cafia de azlcar, fibra de remolacha azucarera y
combinaciones de las mismas. Sin embargo, algunas realizaciones no comprenden un agente leudante.

Las fibras que comprenden el producto alimenticio tienen un area de seccion transversal que es de 6 mm? a 8,5 mm?2.
En otros aspectos del presente producto alimenticio, las fibras tienen un tamafio de equidiametro promedio de entre
3 mmy 4 mm, una relacién dimensional en el intervalo de 0,4 a 0,6 y/o una circularidad en el intervalo de 0,3 a 0,55.
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Otro aspecto de la presente descripcion se refiere a los métodos para preparar el aperitivo de proteina vegetal del
aspecto anterior. El método comprende conformar una mezcla en tambor dentro de un extrusor que comprende del
35 % en peso al 90 % en peso de una o mas fuentes de proteina, una pluralidad de ingredientes secos y un medio,
teniendo la mezcla en tambor un contenido de humedad en el tambor que varia del 40 % en peso al 65 % en peso,
calentar la mezcla en tambor a una temperatura que varia de 82 °C a 160 °C (180 °F a 320 °F) para conformar una
masa fundida, extrudir la masa fundida a través de un placa perforada para conformar una pluralidad de hebras de
fibra, comprimir la pluralidad de hebras de fibra a través de una hendidura receptora de un montaje de boquilla para
comprimir y formar un extruido que comprende hebras de fibra superpuestas y reticuladas en una direccién vertical y
horizontal que estan sustancialmente alineadas en una direccién de flujo, en donde el area de la seccion transversal
de cada una de la pluralidad de hebras de fibra varia de 6 mm? a 8,5 mm?, y el enfriamiento del extruido a una
temperatura que varia de 66 °C a 99 °C (150 °F a 220 °F). Una realizacién ilustrativa de un extruido que sale de la
boquilla enfriadora tiene una temperatura de 90,6 °C (aproximadamente 195 °F). Posteriormente, el extruido puede
secarse o deshidratarse para conformar el aperitivo de proteina vegetal con un producto de textura similar a la carne.
Opcionalmente, el extruido puede ablandarse y/o marinarse (es decir, tratarse con sabor) antes del secado.

En particular, la mezcla del presente método se puede realizar a una velocidad del tornillo que varia de
aproximadamente 350 rpm a aproximadamente 450 rpm. Una realizacion ilustrativa de un intervalo de velocidad de
tornillo para el presente método y composicion es de aproximadamente 396 rpm. Ademas, el método ademas
comprende condimentar, ablandar, marinar y secar el extruido.

La placa perforada del método tiene una pluralidad de perforaciones y cada perforacion tiene un diametro que varia
de 2,5 mm a 3,0 mm. Una realizacion de la hendidura receptora del montaje de boquilla utilizado para el método tiene
unas dimensiones de 4 mm de altura por 50 mm de anchura. En una realizacién adicional, la hendidura receptora del
montaje de boquilla usado para el método tiene unas dimensiones de 4 mm de altura por 150 mm de anchura. Como
se trata de un proceso escalable, también se pueden usar realizaciones adicionales de placa perforada y/o boquilla
receptora que tengan una dimensionalidad similar o proporcional.

A menos que se indique lo contrario, todos los porcentajes usados en esta descripcién se refieren a un porcentaje en
peso.

Breve descripcion de los dibujos

La siguiente descripcién acompafia a los dibujos, todos ellos dados a modo de ejemplos no limitativos que pueden ser
Utiles para entender el proceso descrito.

La figura 1 es un diagrama de flujo que representa una realizacién general de los presentes métodos de elaboraciéon
y/o produccion de una pluralidad de productos alimenticios de aperitivo de proteina vegetal de la presente descripcién.

La figura 2 es un diagrama de flujo que representa una segunda realizacién de los presentes métodos de elaboracién
y/o produccion de una pluralidad de productos alimenticios de aperitivo de proteina vegetal de la presente descripcién.

La figura 3 es un diagrama de flujo que representa una tercera realizacion de los presentes métodos de elaboracion
y/o produccion de una pluralidad de productos alimenticios de aperitivo de proteina vegetal de la presente descripcién.

La figura 4 es un esquema que representa una vista lateral de un aparato extrusor ilustrativo usado para elaborar y/o
producir el producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de la presente descripcién.

La figura 5 es un esquema que representa una vista de extremo de una realizacién de una placa perforada de un
montaje de boquilla del aparato extrusor de la figura 4.

La figura 6 es un esquema que representa una vista de extremo de una realizacién de una boquilla enfriadora y/o
conformadora del montaje de boquilla en el extrusor de la figura 4.

La figura 7A es un grafico que muestra las diferencias entre un primer componente principal (Componente 1) y un
segundo componente principal (Componente 2) para una realizacién de carne seca sin carne de los presentes
productos vegetales (es decir, la Realizacién 1) y seis (6) comparadores, que incluyen tres (3) realizaciones de carne
seca de carne auténtica (es decir, los Comparadores 1-3) y tres (3) realizaciones de carne seca vegana (es decir, los
comparadores 4-6).

La figura 7B es un diagrama que muestra las diferencias entre un primer componente principal (Componente 1} y un
segundo componente principal (Componente 2) para varios indicadores cualitativos/descriptivos (p. €j., uniformidad
de color, uniformidad de masticacién, grado de fuerza, fuerza de traccion, densidad, fibrosidad, dureza, masa fibrosa
entre los dientes y masa rugosa) y/o cuantitativos/analiticos (p. ej., tamafio y equidiametro de la fibra, circularidad,
relacion dimensional, seccion transversal, fuerza de traccién) para una realizacion (p. €j., la Realizacién 1) del producto
de aperitivo de carne seca sin carne de la presente descripcion.
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Descripcion
Aperitivo de proteina vegetal con textura similar a la carne

Como se ha indicado anteriormente, el primer aspecto de la invencién es un producto alimenticio de aperitivo de
proteina vegetal con textura similar a la carne segun la reivindicacion 1.

El producto de proteina vegetal de la presente descripcion comprende de aproximadamente el 30% a
aproximadamente el 95 % de una o mas fuentes de proteinas. Mas especificamente, las realizaciones del presente
producto pueden comprender de aproximadamente el 40 % a aproximadamente el 90 %, de aproximadamente el 45 %
a aproximadamente el 85 %, de aproximadamente el 50 % a aproximadamente el 80 %, de aproximadamente el 55 %
a aproximadamente el 75 %, de aproximadamente el 60 % a aproximadamente el 70 %, de aproximadamente el 70 %
a aproximadamente el 95 %, de aproximadamente el 75 % a aproximadamente el 90 %, de aproximadamente el 80 %
a aproximadamente el 85 %, de al menos el 35 %, de mas del 35 %, de al menos el 70 %, de mas del 70 %, de al
menos el 75 %, de mas del 75 %, de al menos el 80 %, de mas del 80 %, de al menos el 90 %, de mas del 90 % de
una o mas fuentes de proteinas. En una realizacion ilustrativa, el presente producto de proteina comprende, consiste
esencialmente en, o consiste en aproximadamente el 35 %, aproximadamente el 40 %, aproximadamente el 45 %,
aproximadamente el 50 %, aproximadamente el 55 %, aproximadamente el 60 %, de aproximadamente el 65 %, de
aproximadamente el 70 %, de aproximadamente el 75 %, de aproximadamente el 80 %, de aproximadamente el 85 %,
de aproximadamente el 90 %, de aproximadamente el 95 % de una o mas fuentes de proteinas. En una realizacién
ilustrativa, el producto de proteina de la presente descripcién puede comprender, consistir esencialmente en, o
consistir en mas del 30 % o mas del 35 % de la una o mas fuentes de proteinas. En otra realizacién, el producto de
proteina puede comprender, consistir esencialmente en, o consistir en mas del 70 %, mas del 75 %, mas del 80 %,
mas del 85 %, mas del 90 % y mas del 95 % de una o mas fuentes de proteinas.

La fuente de proteina puede incluir, pero no se limita a, cualquier proteina vegetal, particularmente proteinas de frutos
secos, cereales y/o leguminosas. Las proteinas de las leguminosas pueden comprender una proteina de guisante,
una proteina de alubia (p. €j., alubia negra, verde, roja, pinta, ancha, mungo y/o blanca), una proteina de garbanzo,
una proteina de lentejas, una proteina de altramuz, una proteina de soja, una proteina de cacahuete, una proteina de
alfalfa y combinaciones de las mismas. Las proteinas de cereales pueden proceder de trigo, arroz, maiz en grano,
mazorca de maiz, avena, cebada, sorgo, centeno, mijo, amaranto, trigo sarraceno, bulgur, quinoa y combinaciones de
los mismos. La fuente de proteina también puede comprender fuentes de fibra nutricional, tales como fibra de guisante,
fibra de soja, fibra de avena, fibra de maiz, fibra de cafa de azucar, fibra de remolacha azucarera y combinaciones de
las mismas. En realizaciones ilustrativas, la fuente de proteina de la presente composicién vegetal comprende proteina
de guisante, fibra de guisante, polvo de guisante, proteina de trigo (p. ej., gluten de trigo), proteina de soja, proteina
de judia de soja (p. €j., proteina de soja texturizada), harina de soja y/o combinaciones de las mismas.

Se puede usar cualquier forma de una o mas fuentes de proteinas en el producto de la presente descripcion. Por
ejemplo, la fuente de proteina puede estar en cualquier forma que incluya, pero no se limita a, una leche, una
mantequilla, una pasta, un polvo, un liquido, un gel, un cubo (p. €j., un lingote}, un comprimido, un puré, etc. Una forma
ilustrativa de la fuente de proteina es la forma de un ingrediente seco, tal como un polvo, un grano molido grueso,
granulos, aglomerados, copos o combinaciones de los mismos.

La fuente de proteina se afiade para aumentar el contenido proteico en el producto de aperitivo final hasta un contenido
de proteinas que varia de aproximadamente 1 gramo (g) a aproximadamente 20 g de proteina por porcién. Por
ejemplo, la fuente de proteina puede ayudar a aumentar el contenido proteico final del producto alimenticio de aperitivo
hasta variar entre aproximadamente 2 g y aproximadamente 19 g, de aproximadamente 3 g a aproximadamente 18 g,
de aproximadamente 4 g a aproximadamente 17 g, de aproximadamente 5¢g a aproximadamente 16¢g y de
aproximadamente 6 g a aproximadamente 15 g por porcién. Por lo tanto, la adicién de la una o mas fuentes de
proteinas puede aumentar el contenido proteico del producto alimenticio de aperitivo final en mas del 5 %, mas del
10 %, mas del 15 %, mas del 16 %, mas del 17 %, mas del 18 %, mas del 19 % o mas del 25 % por porcion en
comparacién con los productos de la técnica anterior. Mas especificamente, la adicion de la fuente de proteina puede
aumentar el contenido proteico y/o la concentracién de la proteina en el producto alimenticio de aperitivo en un intervalo
de aproximadamente el 3 % a aproximadamente el 30 %, de aproximadamente el 4 % a aproximadamente el 28 %,
de aproximadamente el 5 % a aproximadamente el 26 %, de aproximadamente el 6 % a aproximadamente el 24 %,
de aproximadamente el 10 % a aproximadamente el 35 %, de aproximadamente el 15 % a aproximadamente el 30 %,
de aproximadamente el 20 % a aproximadamente el 30 % y de aproximadamente el 20 % a aproximadamente el 25 %
por porcién.

La cantidad y/o concentracion de la pluralidad de ingredientes secos (% en peso) comprendidos en el producto de
proteina vegetal corresponde sustancialmente a la cantidad y/o concentracién de solidos (% en peso) en la mezcla en
tambor. El producto de proteina vegetal de la presente descripcion puede comprender de aproximadamente el 1 % a
aproximadamente el 99 % (% en peso) de una pluralidad de ingredientes secos. Mas especificamente, la composicion
base de la presente descripcién puede comprender de aproximadamente el 5 % a aproximadamente el 95 %, de
aproximadamente el 25 % a aproximadamente el 90 %, de aproximadamente el 75 % a aproximadamente el 95 %, de
aproximadamente el 85 % a aproximadamente el 99 %, de aproximadamente el 55 % a aproximadamente el 85 %, de
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aproximadamente el 2,5 % a aproximadamente el 75 %, de aproximadamente el 5 % a aproximadamente el 70 %, de
aproximadamente el 7,5 % a aproximadamente el 65 %, de aproximadamente el 5 % a aproximadamente el 74 %, de
aproximadamente el 8 % a aproximadamente el 70 %, de aproximadamente el 10 % a aproximadamente el 60 %, de
aproximadamente el 15 % a aproximadamente el 65 %, de aproximadamente el 25 % a aproximadamente el 55 %, de
aproximadamente el 35 % a aproximadamente el 45 %, de aproximadamente el 45 % a aproximadamente el 65 %, de
aproximadamente el 50 % a aproximadamente el 75 %, aproximadamente el 55 %, aproximadamente el 65 %,
aproximadamente el 45 %, aproximadamente el 55 %, aproximadamente el 65 % y aproximadamente el 75 % de la
pluralidad de ingredientes secos. En una realizacion ilustrativa, la composicion base comprende de aproximadamente
el 45 % a aproximadamente el 70 %, tal como aproximadamente el 60 %, el 70 % o0 menos del 75 % de la pluralidad
de ingredientes secos.

Si bien se puede usar cualquier forma de la pluralidad de ingredientes secos en el producto de la presente descripcion,
una realizacién ilustrativa es un polvo, un grano molido grueso, una harina, granulos, aglomerados, copos o
combinaciones de los mismos. Por ejemplo, una realizacion ilustrativa de ingredientes secos del producto de proteina
vegetal de la presente descripcién comprende una combinacién o una mezcla de la pluralidad de ingredientes secos.
Los ingredientes secos del presente producto comprenden una pluralidad de composiciones que incluyen, aunque no
de forma limitativa, espesantes, saborizantes 0 agentes saborizantes, adyuvantes, excipientes, dispersantes,
emulsionantes, colorantes (p. gj., tintes), aditivos, probiéticos, minerales, azucar, agentes de fermentacion, fuentes de
proteinas, medios, etc. En algunas realizaciones, el presente producto no comprende ningun agente de fermentacion,
tal como bicarbonato de sodio, mientras que otras realizaciones de producto pueden tener cantidades extremadamente
limitadas de agentes de fermentacién (p. ej., menos del 0,5 % en peso). En otra realizacién, el presente producto de
proteina vegetal no comprende nada de bicarbonato de sodio.

Los ingredientes secos ilustrativos del presente producto de proteina vegetal pueden incluir, aunque no de forma
limitativa, harina, azicar moreno, azUcar, azlcar carbonizado, almidén de maiz, especias, sal (p. €j., sal yodada o
marina), raiz de regaliz, tamari, D-sorbitol, maltosa, extracto de levadura, polvo de regaliz, colorante caramelo, sorbato
de potasio y/o colorantes. Las especias secas del presente producto incluyen, aunque no de forma limitativa, cebolla
en polvo, ajo en polvo, sal, pimienta negra, hongos en polvo, pimienta roja, jengibre, especias vegetarianas y/o
veganas, sabores ahumados naturales, pimienta blanca, canela, fresno espinoso en polvo y/o chile en polvo. Los
ingredientes secos del presente producto también pueden comprender una fuente de proteina descrita en el presente
documento, que incluye, pero no se limita a, proteina de guisante, fibra de guisante, polvo de guisante, proteina de
trigo (p. €j., gluten de trigo), salsa de soja, judia de soja, proteina de soja (p. ej., proteina de soja texturizada), harina
de soja, efc.

Notablemente, la pluralidad de ingredientes secos puede comprender pequefias cantidades de ingredientes hiumedos
(p. €j., liquidos) que se afiaden a la pluralidad de ingredientes secos de la presente descripcion. Los ingredientes
humedos ilustrativos que se pueden afiadir a los ingredientes secos de la presente descripcion incluyen, aunque no
de forma limitativa, vinagre, salsa de soja, zumo de lima, aceite (p. €j., aceite de soja, oliva, colza y sésamo), agua,
zumo de cafia, alcohol (p. €j., para conservar la frescura), acido citrico, saborizantes y colores, y otros.

Se apreciard que el producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal con textura similar a la carne puede
comprender, consistir esencialmente en, o consistir en hasta aproximadamente el 25 % de humedad vy, tipicamente,
tiene una actividad de agua intermedia, de tal modo que varia de aproximadamente 0,50 a aproximadamente 0,65 o
un contenido de humedad que varia de aproximadamente 20 al 40 %. Por lo tanto, un experto en la técnica apreciara
que, para conformar el producto acabado, se puede afiadir humedad en forma de un medio a la proteina vegetal y a
los ingredientes secos para conformar la mezcla en tambor que se puede extrudir.

Un medio ilustrativo del presente producto de proteina vegetal comprende una cantidad sustancial de un liquido o
solucién que permite la combinacién y mezcla de la pluralidad de ingredientes secos. Por ejemplo, el presente producto
de proteina vegetal comprende de aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 25 % de un medio. Mas
especificamente, el producto puede comprender de aproximadamente el 0% a aproximadamente el 24 %, de
aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 23 %, de aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 22 %, de
aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 21 %, de aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 20 %, de
aproximadamente el 5 % a aproximadamente el 20 %, de aproximadamente el 15 % a aproximadamente el 20 %, de
aproximadamente el 15 % a aproximadamente el 25 %, de aproximadamente el 10 % a aproximadamente el 25 %, de
aproximadamente el 5 % a aproximadamente el 25 %, de aproximadamente el 10 % a aproximadamente el 20 %, de
aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 19 %, de aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 18 %, de
aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 17 %, de aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 16 %, de
aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 15 %, de aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 14 %, de
aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 13 %, de aproximadamente el 1 % a aproximadamente el 12 %,
aproximadamente el 7 %, €l 8 %, el 10 %y el 25 % del medio. Un medio ilustrativo para el producto de proteina vegetal
es un medio liquido. Un medio liquido ilustrativo de la presente descripcion es una solucién acuosa, lo que significa
que comprende aproximadamente el 90 % o mas de agua en peso (% en peso). Una solucién acuosa puede
comprender agua, zumo (p. €j., zumo de fruta y/o verdura) y/o vinagre. El agua es una solucion de medio ilustrativo
de la presente descripcion, que incluye, pero no se limita a, agua corriente, agua purificada (p. €j., agua de ésmosis
inversa (RO)), agua de manantial y/o agua destilada.
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El producto de proteina vegetal puede comprender opcionalmente uno o mas componentes adicionales, tales como
uno o mas potenciadores. Los potenciadores incluyen, aunque no de forma limitativa, cualquier composicién o
componente usado para mejorar las caracteristicas y/o rasgos distintivos del producto de proteina vegetal de la
presente descripcion para un consumidor. Si se afiaden componentes potenciadores opcionales al producto de la
presente descripcion, la concentracion total de los componentes potenciadores opcionales comprende no mas de
aproximadamente el 0 % a aproximadamente el 5 % del producto de proteina vegetal total. Mas especificamente, las
realizaciones ilustrativas del presente producto pueden comprender de aproximadamente el 0,1 % a aproximadamente
el 5 %, de aproximadamente el 0,5 % a aproximadamente el 4 %, de aproximadamente el 0,1 % a aproximadamente
el 3 %, de aproximadamente el 0,5 % a aproximadamente el 2,5 %, de aproximadamente el 0,1 % a aproximadamente
el 2%, de aproximadamente el 0,1 % a aproximadamente el 1 %, del 0,1 % a aproximadamente el 0,5% vy
aproximadamente el 0,5 % del total de uno o mas potenciadores.

Los potenciadores ilustrativos del presente producto incluyen, aunque no de forma limitativa, agentes saborizantes.
Los agentes saborizantes de la presente descripcion pueden comprender cualquier composicién o componente natural
y/o artificial utilizado en la técnica de los aperitivos para afiadir y/o potenciar el sabor de un producto seguro para la
ingestiébn humana, que incluye, aunque no de forma limitativa, especias, zumos, condimentos, aderezos, aceites,
sales, etc. Los agentes saborizantes pueden afiadirse a los ingredientes secos y/o himedos directamente como una
“mezcla en tambor” en un extrusor. Alternativamente, se pueden afadir agentes saborizantes y/o de fermentacién a
una composicion fundida mediante un segundo alimentador aguas abajo de la tolva inicial de un instrumento extrusor.

En la Tabla 1 se proporciona una férmula ilustrativa de una mezcla en tambor.

Tabla 1. Producto de proteina vegetal, realizacién |

Ingredientes Intervalos en porcentaje en BASE
Pluralidad de ingredientes secos 1-99 %
Fuente de proteina (p. gj., proteina de guisante, trigo, soja) 30 %-95 %
Medio (p. ej., agua) 1-25 %
Potenciador(es) 0-5 %
TOTAL 100 %

Los presentes productos alimenticios de aperitivo de proteina vegetal pueden estar en diversas formas fisicas, que
incluyen, aunque no de forma limitativa, hamburguesas, tiras, puré, palitos, bolas, etc. Los productos vegetales de la
presente descripcion también pueden conservarse, envasarse y/o presentarse de diversas maneras que incluyen,
entre otras, frescos, congelados, enlatados, desecados, liofilizados, etc. Una forma ilustrativa del presente producto
alimenticio de aperitivo de la presente descripcion es un producto desecado, tal como un producto seco de carne seca
(es decir, carne seca). Una realizacion ilustrativa del producto de proteina vegetal de la presente descripcién es un
producto alimenticio de aperitivo sin carne, tal como una carne seca sin carne. Los productos alimenticios de aperitivo
de la presente descripcidon que tienen una textura similar a la carne pueden no contener carne (es decir,
aproximadamente el 0 %) y/o no contener una cantidad cuantificable de carne. Una realizacion ilustrativa de la carne
seca sin carne de la presente descripcidon es una carne seca vegana. Los productos sin carne y/o veganos son
realizaciones ilustrativas de los productos alimenticios de aperitivo de proteina vegetal de la presente descripcion.

Como se indicé anteriormente, el producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal con textura similar a la carne
se forma como un producto estructurado que tiene fibras en capas que estan reticuladas, pero generalmente alineadas
a lo largo de un egje longitudinal y que imitan el aspecto y las propiedades organolépticas de los productos de carne
seca. La estratificacion puede incluir de 2 a 10 capas dependiendo del grosor deseado del producto final. Sin embargo,
se apreciard que la impresion visual del producto resultante puede no evidenciar capas discretas debido a la
reticulacion de las fibras individuales tanto horizontal como verticalmente.

Las fibras tienen una seccién transversal que varia de aproximadamente 6 mm? a aproximadamente 8,5 mm?, tal como
de aproximadamente 6 mm? a aproximadamente 7,5 mm2. Esta seccion transversal de la fibra se compara
favorablemente con los productos de carne seca de vacuno conocidos, que presentan una seccion transversal de
aproximadamente 7,8 mm? a aproximadamente 12 mm>2. En algunas realizaciones, la seccion transversal del presente
producto varia de aproximadamente 6 mm? a aproximadamente 8,3 mm? de aproximadamente 7 mm? a
aproximadamente 8,2 mm?, de aproximadamente 7 mm? a aproximadamente 7,5 mm? y de aproximadamente
7,25 mm? a aproximadamente 8,05 mm?2. En otros casos, la seccién transversal de la fibra del presente producto de
proteina vegetal varia de aproximadamente 6 mm?2 a aproximadamente 7,75 mm?, de aproximadamente 7 mm? a
aproximadamente 7,5 mm2, o de aproximadamente 7,3 mm?2 a aproximadamente 8,1 mm2. Los productos de carne
seca vegetal actuales en la técnica comprenden una seccidn transversal que es significativamente diferente. Por
ejemplo, los productos de carne seca veganos nacionales e internacionales del mercado actual comprenden
tipicamente una “seccion transversal” de aproximadamente 14 mm? a aproximadamente 17 mm?. La seccion
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transversal reducida o disminuida del presente producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal proporciona una
textura que es inferior, pero similar a la textura de la carne auténtica, y ambos (es decir, una seccién transversal
reducida y una textura mejorada) son resultados inesperados con respecto a la técnica anterior.

Las fibras generalmente tienen un equidiametro promedio que varia de aproximadamente 3 mm a aproximadamente
4mm, o de aproximadamente 3,1 mm a aproximadamente 3,8 mm, o de aproximadamente 3,2 mm a
aproximadamente 3,6 mm, o de aproximadamente 3,3 mm a aproximadamente 3,4 mm. Por el contrario, los productos
de carne seca veganos actuales del mercado tienen un equidiametro mucho mayor, tal como de 4,2 a 4,5 mm (véase
la Tabla 3).

El producto alimenticio puede analizarse, por ejemplo, mediante micro-TC para evaluar la circularidad y la relacién
dimensional de las fibras. La circularidad de la auténtica carne seca de vacuno varia generalmente de
aproximadamente 0,30 a aproximadamente 0,55. De manera similar, la circularidad del producto de proteina vegetal
de la presente descripcion varia de aproximadamente 0,30 a aproximadamente 0,50, de aproximadamente 0,33 a
aproximadamente 0,45, tal como de aproximadamente 0,34 a aproximadamente 0,44, de aproximadamente 0,35 a
aproximadamente 0,43, de aproximadamente 0,360 a aproximadamente 0,425. En algunos casos, la circularidad del
presente producto varia de aproximadamente 0,34 a aproximadamente 0,37, y de aproximadamente 0,33, 0,34, 0,35,
0,36, 0,37 o 0,38. En otras realizaciones, la circularidad del presente producto varia de aproximadamente 0,36 a
aproximadamente 0,43. En otras realizaciones, la circularidad del presente producto varia de aproximadamente 0,39
a aproximadamente 0,45, y de aproximadamente 0,39, 0,40, 0,41, 0,425, 0,42, 0,43, 0,44 o 0,45. Los productos de
carne seca vegetal actuales en la técnica comprenden una circularidad que es significativamente menor, que
generalmente varia de aproximadamente 0,320 a aproximadamente 0,354. La circularidad mejorada del presente
producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal es similar a la textura de la carne auténtica, y ambas (es decir,
una mayor circularidad y una textura mejorada) son resultados inesperados con respecto a la técnica anterior.

La relacién dimensional de la carne seca de vacuno auténtica generalmente varia de aproximadamente 0,45 a
aproximadamente 0,55. De manera similar, la relacién dimensional del producto de proteina vegetal de la presente
descripcién varia de aproximadamente 0,42 a aproximadamente 0,55, tal como de aproximadamente 0,43 a
aproximadamente 0,54, de aproximadamente 0,45 a aproximadamente 0,53, de aproximadamente 0,46 a
aproximadamente 0,52.

Para evaluar ciertas propiedades organolépticas, se probé el producto de aperitivo de proteina vegetal con textura
similar a la carne. Una de estas pruebas mide la fibrosidad. La fibrosidad de la carne seca de vacuno auténtica
generalmente varia de aproximadamente 8,5 a aproximadamente 10,5. Los productos de carne seca vegetal actuales
en la técnica muestran una fibrosidad que varia de aproximadamente 5 a aproximadamente 7. Sin embargo, la
fibrosidad de un producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de la presente descripcion es de al menos 9 y
puede variar de aproximadamente 9 a aproximadamente 15 o de aproximadamente 10 a aproximadamente 14, o de
aproximadamente 11 a aproximadamente 13, o aproximadamente 12. El aumento de la fibrosidad del presente
producto vegetal con respecto a los productos vegetales conocidos proporciona una textura mejorada al producto
alimenticio de aperitivo resultante, y ambos (es decir, el aumento de la fibrosidad y la mejora de la textura) son
resultados inesperados con respecto a la técnica anterior.

Otra prueba mide la fuerza de traccién, que busca imitar la accién de traccién al morder la carne seca. El producto
vegetal presenta una fuerza de traccién (fuerza en gramos o fuerza en g) que varia de 5000 a 7000, de
aproximadamente 5500 a aproximadamente 6500, de aproximadamente 6000 a aproximadamente 6500, de
aproximadamente 6250 a aproximadamente 6500 y de aproximadamente 6300 g de fuerza. Los productos de carne
seca vegetal actuales en la técnica comprenden una “fuerza de traccidon” que es significativamente diferente. Por
ejemplo, los productos de carne seca nacionales e internacionales del mercado actual comprenden tipicamente una
“fuerza de traccion” de aproximadamente 1000 (es decir, 1040) y 9700 (es decir, 9734), respectivamente. En algunos
casos, la fuerza de traccion de la carne seca de vacuno auténtica generalmente varia de aproximadamente 4300 y
aproximadamente 5400. El aumento de la fuerza de traccién del presente producto alimenticio de aperitivo de proteina
vegetal es similar a la textura de la carne auténtica, y ambos (es decir, el aumento de la fuerza de traccion y la mejora
de la textura) son resultados inesperados con respecto a la técnica anterior.

Métodos para elaborar el producto de aperitivo de proteina vegetal con textura similar a la carne

Un segundo aspecto de la invencién es un método para producir el producto de aperitivo de proteina vegetal segun la
reivindicacién 12. La presente descripcion se refiere a métodos para elaborar y/o producir el producto de proteina
vegetal descrito anteriormente. Mas especificamente, los métodos de elaboracion y/o produccion del producto de
proteina vegetal de la presente descripcion comprenden procesos que incluyen, aunque no de forma limitativa, el
preacondicionamiento (p. ej., para hidratar una mezcla seca), mezclar, transportar, extrudir, comprimir, cocer, calentar,
cizallar, enfriar, ablandar, marinar y/o secar (véanse las figuras 1-3). La presente descripcion también se refiere a un
método para producir un producto alimenticio de aperitivo sin carne, tal como una carne seca sin carne. Ademas, la
presente descripcion se refiere a un método para producir un producto alimenticio de aperitivo vegano, tal como una
carne seca vegana.
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El producto de proteina vegetal de la presente descripcidon puede prepararse y/o producirse conformando una mezcla
en tambor dentro de un extrusor que comprende del 35 % en peso al 90 % en peso de una o mas fuentes de proteinas,
una pluralidad de ingredientes secos y un medio, junto con cualquier componente potenciador opcional (p. €j., un
agente saborizante) (véase 400 de la figura 4). Un aparato de extrusion (400) ilustrativo comprende una porcion o
seccion (404 de la figura 4) del extrusor. La una o mas fuentes de proteinas y el uno o mas ingredientes secos pueden
afiadirse por separado 0 como una combinacién o mezcla a una tolva (402) del extrusor (404) donde se combinan y/o
mezclan adicionalmente (véanse las figuras 1-4).

Del mismo modo, el medio y los potenciadores (p. ej., saborizantes y otros agentes) pueden afadirse al extrusor (404
de la figura 4) por separado, es decir, en diferentes momentos y/o a través de diferentes entradas del alimentador, o
simultaneamente como una combinacion o una mezcla. El medio, con o sin los potenciadores, también puede afiadirse
al extrusor (404) simultdneamente o después de la adicién de la pluralidad de ingredientes secos y la una o mas
fuentes de proteinas al extrusor (404). Un medio liquido (p. €j., agua o vinagre) puede estar tibio o caliente, tal como
tener una temperatura que varia de aproximadamente 18 °C a aproximadamente 37,5 °C (de aproximadamente 64 °F
a aproximadamente 100 °F) o mas, para ayudar a la disolucion y mezcla de los ingredientes secos. Una vez
combinados dentro del extrusor (404), los ingredientes secos, la fuente de proteina y el medio forman una mezcla en
tambor (véanse las figuras 1-4).

En una realizacion ilustrativa, la mezcla en tambor se calienta mediante un extrusor (404 de la figura 4) mediante un
proceso de coccidén por extrusion (véanse las figuras 1-4). Un proceso de coccidn por extrusion de la presente
descripcién es un proceso termomecanico de fabricacion de un producto alimenticio de aperitivo o0 una pluralidad de
productos alimenticios de aperitivo. El proceso de coccién por extrusion de la presente descripcion puede comprender
transportar, extrudir, comprimir, mezclar, cizallar, calentar, fundir, cocer, enfriar, moldear y/o conformar la mezcla en
tambor para conformar una “masa fundida” (véanse las figuras 1-4).

En una realizacion ilustrativa, los presentes métodos comprenden un proceso de coccidon por extrusiéon con alto
contenido de humedad (véanse las figuras 1-3). El proceso de coccidn por extrusioén con alto contenido de humedad
(HMEC) de la presente descripcion puede emplear un extrusor (404 de la figura 4) para implementar una combinacion
Unica de condiciones de humedad interna, temperaturas del tambor, rpm del tornillo, velocidad de alimentacion y
perfiles de tornillo para obtener la masa fundida, que se procesa posteriormente en el producto alimenticio descrito en
el presente documento que tiene caracteristicas sensoriales, visuales y texturales mejoradas.

Con referencia a la figura 4, el extrusor (404} utilizado en los métodos de la presente descripcion puede comprender
uno o0 mas componentes, que incluyen, aunque no de forma limitativa, una tolva (402), un extrusor (404), un montaje
(412) de boquilla, una placa perforada (406), una boquilla (408) enfriadora y/o conformadora, un tambor/zona (410) de
enfriamiento y una abertura de salida

(414), entradas o alimentadores, ejes, tambores y/o tornillos (no se muestran). En una realizacién ilustrativa, el extrusor
comprende al menos uno (1) o dos (2) ejes. Cada eje del extrusor también comprende uno o mas tornillos. En una
realizacion, el extrusor puede ser un extrusor de un solo tornillo, de doble tornillo (p. ej., de tornillo gemelo) o un
extrusor de multiples tornillos.

Tipicamente, cada eje de un extrusor de multiples tornillos comprende al menos uno, frecuentemente, mas de un
tornillo o elemento de tornillo. Se puede usar una combinacién o pluralidad de multiples elementos de tornillo para
comprender un perfil de tornillo. Cada tornillo es responsable de controlar cOmo se procesa la mezcla en tambor
comprimiendo, mezclando, cizallando, transportando y/o bombeando la mezcla en tambor aguas abajo (véanse las
figuras 1-4). Ademas, el motor controla la velocidad de una caja de engranajes en donde los tornillos rotan o giran (es
decir, la velocidad del tornillo} en revoluciones por minuto (rpm) para procesar la mezcla en tambor, asi como su tiempo
de permanencia dentro del extrusor (404 de la figura 4).

Por lo general, un operador puede introducir y/o especificar una velocidad o intervalo de velocidades de tornillo en
particular (es decir, revoluciones por minuto o rpm) utilizando la interfaz hombre-maquina (HMI) o el terminal de interfaz
de operador (OIT). El operador también seleccionara manualmente uno o mas elementos de tornillo y los deslizara
sobre el eje en funcion de un “perfil de tornillo” predeterminado. Cada uno de estos segmentos o secciones de tornillo
se coloca en una ubicacién particular del eje en funcion de la operacién de extrusion que se realizara en esa ubicacion.
La velocidad del tornillo afecta a la velocidad a la que los materiales, como la mezcla en tambor o la masa fundida, se
introducen en el extrusor, se transportan, se mezclan, se cizallan y/o se bombean fuera del extrusor (400/404).

El “trabajo” o cizallamiento del producto se rige por muchas variables del proceso, tales como la velocidad del tornillo,
las temperaturas, la velocidad de alimentacién, los huecos o geometrias del canal y otras que afectan a la viscosidad
del material extruido, tal como la formulacion y la humedad. El perfil de tornillo de los presentes métodos tipicamente
comprende altas velocidades de tornillo o velocidades de tornillo que varian de aproximadamente 350 rpm a
aproximadamente 450 rpm. En una realizacion ilustrativa, el extrusor funciona a una velocidad del tornillo de
aproximadamente 395 rpm. Este perfil de tornillo proporciona un patrén o ritmo particular de procesamiento de la masa
fundida que afecta positivamente a la textura global de la fibra del producto resultante (véase 304 de la figura 3). Por
lo tanto, el perfil de tornillo es en parte responsable de las condiciones mediante las que se prepara, comprime,
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calienta, mezcla, cizalla, transporta, bombea, cuece y enfria el presente producto, lo que afecta positivamente a sus
atributos texturales, visuales y sensoriales.

Ademas del perfil de tornillo de los presentes métodos, el contenido de agua o humedad dentro del extrusor, la
temperatura del tambor y la férmula del producto también tienen un impacto en las caracteristicas texturales, visuales
y sensoriales del presente producto, ya que existen efectos de interaccion significativos entre estos parametros de
procesamiento de extrusiéon. Por ejemplo, la presion puede acumularse dentro del extrusor (404 de la figura 4) a
medida que el producto se mueve a través del mismo, tal como desde la tolva (402) o desde un alimentador diferente
o desde una entrada hasta una salida (414) de la boquilla enfriadora y/o conformadora, el tambor de enfriamiento o la
zona (400) de enfriamiento del aparato. Ademas del perfil de tornillo, el contenido de agua, la temperatura del tambor
y la presion dentro del extrusor también son muy importantes para las propiedades viscoelasticas de la mezcla en
tambor (véase 304 de la figura 3), que se convierte en la masa fundida durante el procesamiento y, en dltima instancia,
en el presente producto de proteina vegetal.

Mas especificamente, el contenido de humedad de la mezcla en tambor de los presentes métodos dentro del extrusor
(404/400 de la figura 4) varia del 40 % en peso al 65 % en peso. Por ejemplo, el contenido de humedad de la mezcla
en tambor puede variar de aproximadamente el 36 % en peso a aproximadamente el 64 % en peso, de
aproximadamente el 36 % en peso a aproximadamente el 61 % en peso, de aproximadamente el 37 % en peso a
aproximadamente el 60 % en peso, de aproximadamente el 38 % en peso a aproximadamente el 59 % en peso, de
aproximadamente el 39 % en peso a aproximadamente el 58 % en peso, de aproximadamente el 40 % en peso a
aproximadamente el 55 % en peso y de aproximadamente el 40 % en peso a aproximadamente el 60 % en peso. El
proceso HMEC de coccién de la composicion base también comprende un alto contenido de humedad, que
tipicamente se debe a la adicion de agua al extrusor (véase 304 de la figura 3). Por ejemplo, el contenido de humedad
en el extrusor (404) durante el proceso HMEC varia del 40 % al 65 % del contenido de humedad, de aproximadamente
el 45 % a aproximadamente el 60 %, de aproximadamente el 50 % a aproximadamente el 65 %, de aproximadamente
el 55 % a aproximadamente el 60 % y de aproximadamente el 50 % a aproximadamente el 60 %.

Estas condiciones de alta humedad dentro del entorno del extrusor (404) que comprende la mezcla en tambor son
ventajosas para la produccion del producto alimenticio de aperitivo vegetal en comparacion con otros procesos de
extrusién que comprenden un contenido de humedad mas bajo, tal como un contenido de humedad inferior al 40 %
en peso y/o un contenido de humedad inferior al 45 % en peso (p. ej., un contenido de humedad del 30 al 35 % en
peso). Ademas, el alto contenido de humedad contenido en el extrusor, combinado con otros parametros del extrusor
(404), incluidas las temperaturas del tambor y los perfiles de tornillo durante el proceso de coccién de la masa fundida
(véanse las figuras 1-3), sirven para producir los productos alimenticios de la presente descripcién que tienen
cualidades sensoriales, visuales y texturales ventajosas que son inesperadamente similares o mejores en comparacion
con los productos de carne auténtica.

El extrusor (400 de la figura 4) también puede comprender una zona de calentamiento o una zona de coccién que
comprende ademas uno o mas tambores (no mostrados). Estos tambores de calentamiento o tambores de coccién
pueden alinearse en serie en la zona de calentamiento del extrusor, y se puede emplear cualquier perfil de
calentamiento y enfriamiento. En una realizacion ilustrativa, los tambores pueden configurarse para aumentar
gradualmente la temperatura de un tambor a otro. En otras realizaciones, la zona (404) de calentamiento del extrusor
puede comprender de aproximadamente cinco (5) a aproximadamente nueve (9) tambores de coccién o calentamiento.
En una realizacion ilustrativa, la zona de calentamiento comprende aproximadamente seis (6) tambores de
calentamiento.

Dentro del extrusor (404), los tambores se deslizan sobre la parte superior de los ejes y tornillos y controlan la
temperatura del material (p. €j., la masa fundida). Los tambores de calentamiento y enfriamiento ubicados en la zona
(404) de calentamiento y la zona (410) de enfriamiento, respectivamente, pueden regular la temperatura calentando o
enfriando la masa fundida. Las temperaturas del tambor calientan y/o cuecen la masa fundida y también controlan la
velocidad de coccion de la masa fundida mientras se mezcla mediante los tornillos del extrusor (404). Los huecos
entre los tornillos y los tambores impactan en la cizalladura de la masa fundida dentro del proceso de extrusion.

Las diferentes y adecuadas configuraciones del extrusor pueden comprender mas o menos tambores. El uso de mas
tambores en el extrusor tipicamente creara la oportunidad de prolongar los tiempos de permanencia del extruido dentro
del extrusor, ya que el mayor nimero de tambores permite un mayor recorrido del extruido. Un mayor tiempo de
permanencia del extruido también crea la oportunidad de un cizallamiento méas gradual del extruido o de mantener el
extruido a una velocidad de cizallamiento especifica durante un periodo de tiempo prolongado. El mayor tiempo de
permanencia también permite una coccién mas térmica, que generalmente se proporciona mediante dos métodos: 1)
disipacion viscosa causada por el cizallamiento o 2) particulas que se mueven unas contra otras cuando se calientan
(p- ej., mediante calentadores que transmiten calor al extrusor).

Al igual que los tornillos, que se configuran para proporcionar velocidades de mezcla especificas, los tambores del
extrusor son programados o configurados por un operador o usuario para que tengan una temperatura especifica (es
decir, una temperatura establecida). Por ejemplo, durante el proceso de extrusién y/o coccion por extrusion con alto
contenido de humedad (HMEC) de los presentes métodos (véanse las figuras 2 y 3), la masa fundida se cuece en los
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tambores de calentamiento del extrusor (404 de la figura 4) a una temperatura establecida de 82 °C a 60 °C (de
aproximadamente 180 °F a aproximadamente 320 °F). En consecuencia, los tambores proporcionan perfiles de
temperatura de calentamiento particulares, de modo que cuando los tornillos del extrusor mezclan o cizallan la masa
fundida a una velocidad particular, se cuecen simultdneamente a la temperatura establecida de los tambores (véanse
las figuras 1-3).

Notablemente, los ingredientes de procesamiento en el extrusor (404 de la figura 4) pueden generar calor a medida
que las particulas se descomponen mediante compresion y rotacion del tornillo. Esta generacion de calor puede ser
mayor de lo que se desea para cocer una masa fundida en un producto alimenticio de aperitivo especifico. Por lo tanto,
las temperaturas de referencia del tambor también pueden ajustarse a una temperatura inferior a la temperatura de
coccioén del producto dentro del extrusor (404). Un usuario debe tener en cuenta estas consideraciones al introducir la
temperatura establecida para los tambores de calentamiento y/o coccion.

El tiempo de permanencia de la presente realizacion puede variar de aproximadamente 60 segundos a
aproximadamente 120 segundos. A menudo, el tiempo de permanencia de la masa fundida varia de aproximadamente
80 segundos a aproximadamente 120 segundos. Este tiempo de permanencia es el tiempo total que la masa fundida
permanece en el extrusor, incluidos los tiempos de coccién, compresién y enfriamiento. El tiempo de permanencia en
el extrusor también se establece mediante la combinacién de la velocidad del tornillo, la velocidad de alimentacién, el
perfil de tornillo y la cantidad de tambores de calentamiento y/o enfriamiento en el extrusor. El procesamiento de la
masa fundida con los ajustes especificos de los ejes, tornillos y tambores del extrusor ayuda a crear la textura y la
fibrosidad deseadas del presente producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal.

En una realizacién ilustrativa, el extrusor (404) comprende un total de aproximadamente cuatro (4) a aproximadamente
dieciséis (17) tambores, incluidos los tambores de calentamiento y enfriamiento. Por ejemplo, el extrusor situado aguas
arriba que comprende una zona (404) de calentamiento del aparato (400) se describié anteriormente, y puede
comprender de aproximadamente cinco (5) a aproximadamente ocho (8) tambores de calentamiento (no se muestran).
Una zona (410) de enfriamiento aguas abajo del aparato (400) también puede comprender de uno (1) a
aproximadamente nueve (9) tambores de enfriamiento adicionales (no se muestran). En una realizacion ilustrativa, el
extrusor puede comprender aproximadamente seis (6) tambores de calentamiento en la zona (404) de calentamiento
aguas arriba, junto con seis (6) tambores de enfriamiento adicionales que se encuentran aguas abajo en la zona (410)
de enfriamiento lo que da un total de doce (12) tambores (véase la Tabla 2A). Los indicadores clave adicionales de
una realizacién ilustrativa de extrusor también se muestran en la Tabla 2B.

Tabla 2A. Realizacion ilustrativa de las condiciones de coccion del extrusor
Componente de extrusora Temperatura aproximada (°C)
Tambor de coccién n.2 1 45 (113 °F)
Tambor de coccién n.2 2 90 (194 °F)
Tambor de coccién n.2 3 138 (280 °F)
Tambor de coccién n.2 4 148 (298 °F)
Tambor de coccién n.2 5 148 (298 °F)
Tambor de coccién n.2 6 148 (298 °F)
Hendidura/entrada receptora de la boquilla conformadora 147 (297 °F)
Tambores de enfriamienton.?1 an.? 6 57 a71 (135 a 160 °F)
Tabla 2B. Medidas operativas ilustrativas del extrusor
Empuje (bar) 24-34
Potencia (kw) 1
Torsion (libras-pie) 5
Amps 19
SME 39,5

Es importante destacar que, en una realizacién ilustrativa, la zona de enfriamiento del extrusor de la presente
descripcién también puede comprender de aproximadamente cinco (5) a aproximadamente nueve (9) tambores de
enfriamiento. La gran cantidad de tambores de enfriamiento del presente extrusor también proporciona ventajas para
el presente producto de aperitivo de proteina vegetal en comparacion con los extrusores de productos que comprenden
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menos tambores de enfriamiento (p. ej., menos de cinco (5) tambores de enfriamiento, tal como ninguno (0) o solo un
(1) tambor de enfriamiento).

La zona (404) de calentamiento y extrusion aguas arriba que comprende tambores de calentamiento y la zona de
enfriamiento aguas abajo que comprende tambores de enfriamiento, estan separadas por una zona de transicién (412).
La zona de transicion (412) es un area grande (p. e]., aproximadamente 2000 mm?) del aparato (400) donde la
velocidad de la masa fundida tipicamente disminuye al salir del extrusor (404), excepto cuando se extruye
adicionalmente, tal como a través de un montaje (416) de boquilla. Por ejemplo, en una realizacién ilustrativa de los
presentes métodos, la zona de transicion (412) comprende un montaje (416) de boquilla.

Un montaje (416) de boquilla ilustrativo de los presentes métodos comprende una placa perforada (406 de las figuras
4 y 5) aguas arriba y una boquilla (408 de las figuras 4 y 6) enfriadora y/o conformadora aguas abajo. Una placa
perforada (406) ilustrativa de la presente descripcion es una placa (406) conformadora de hebras. La placa (406)
perforada o conformadora de hebras puede estar hecha de cualquier material, tal como malla y/o metal. La malla para
conformar fibras utilizando la placa (406) perforadora o conformadora de hebras puede tener diferentes patrones
comprendidos o cortados en la placa que se transfieren a las fibras resultantes.

Una realizacién de la placa (406) perforadora o conformadora de hebras de los presentes métodos comprende una
pluralidad de aberturas, orificios o perforaciones (502). Las perforaciones son tipicamente de forma circular y tienen
un diametro que varia de aproximadamente 0,1 mm a aproximadamente 1,9 mm, tal como de aproximadamente
0,5 mm a aproximadamente 1,9 mm, que incluye, aunque no de forma limitativa, a aproximadamente 0,1 mm,
aproximadamente 0,15 mm, aproximadamente 0,25 mm, aproximadamente 0,5 mm, aproximadamente 1 mm,
aproximadamente 1,5 mm, aproximadamente 1,6 mm, aproximadamente 1,7 mm, aproximadamente 1,8 mm vy
aproximadamente 1,9 mm. En una realizacién diferente, la pluralidad de aberturas, orificios o perforaciones (502) tiene
un diametro que varia de aproximadamente 2,0 mm a aproximadamente 3,0 mm, tal como de aproximadamente
2,5 mm a aproximadamente 2,9 mm, que incluye, aunque no de forma limitativa a aproximadamente 2,1 mm,
aproximadamente 2,2 mm, aproximadamente 2,3 mm, aproximadamente 2,4 mm, aproximadamente 2,5 mm,
aproximadamente 2,6 mm, aproximadamente 2,7 mm, aproximadamente 2,8 mm, aproximadamente 2,9 mm y
aproximadamente 3,0 mm.

La placa perforada (406 de la figura 5) esta abierta para que fluya o comprima la masa fundida a través de sus
aberturas o perforaciones (502). El porcentaje de la placa perforada (406) que esta abierta para que la masa fundida
fluya es una relacion entre las aberturas de perforaciéon (502) y el area de superficie total de la placa perforada (406).
Tipicamente, la placa perforada (406) del presente método tiene el 50 % o mas de su area de superficie (504)
compuesta por perforaciones (502). En algunas realizaciones, la placa perforada (406) comprende solo de
aproximadamente el 10 % a aproximadamente el 20 % del area abierta donde estan comprendidos los orificios (504).
Tipicamente, aproximadamente del 19 % al 80 % del area de la placa perforada (406) puede comprender orificios o
aberturas (502) que se usan para conformar hebras de la masa fundida.

La masa fundida pasa o fluye a través de la pluralidad de perforaciones (502) de la placa perforada (406) para crear
multiples hebras separadas o “hebras de fibra”. Por lo tanto, el nimero de perforaciones (502) en la placa perforada
(4086} corresponde al nimero de hebras de masa fundida que se producen después de salir de la placa perforada
(406). En otras palabras, cuanto mayor sea el niUmero de perforaciones (502) en la placa perforada (406), mayor sera
el numero de hebras del producto, méas pequefias seran las hebras de fibra, lo que corresponde a una mayor fibrosidad
de la masa fundida, el extruido y el producto de proteina vegetal. Por lo tanto, después de pasar a través de la placa
perforada (406), las hebras de masa fundida tienen una textura fibrosa (p. €j., “hebras de fibra”).

Las hebras de fibra de la masa fundida se reconsolidan al entrar en la boquilla (408 de la figura 6) enfriadora y/o
conformadora aguas abajo (“boquilla enfriadora™) a través de una Unica hendidura receptora (602). La hendidura
receptora (602) de la boquilla enfriadora (408) tiene un area de seccién transversal mucho mas pequefia que las
multiples hebras de masa fundida separadas al salir de la placa perforada (406). Por lo tanto, la compresién de las
multiples hebras de masa fundida entre si mediante extrusion a través de la hendidura receptora (602) de la boquilla
enfriadora (408) crea hebras.

Estas hebras estan reticuladas. La reticulacion de la hebra de fibra se efectlia por varios factores que incluyen el
estado de los materiales, tales como los grados de coccion, el nivel de cizallamiento, la pegajosidad de la masa fundida
debido a la gelatinizacién, la eleccién de la proteina, el contenido de proteina, la desnaturalizacion o desnaturalizacion
de la(s) proteina(s), la humedad y otros. Esta reticulacion permite que multiples hebras de masa fundida se unan
alineando las proteinas y las cadenas de almidén en la masa fundida para conformar un Unico producto de proteina
vegetal.

La hendidura receptora (602) de la boquilla enfriadora y/o conformadora (408) puede tener cualquier dimensién de
altura (604) y anchura (606) util en la técnica, incluidas las dimensiones que someten a la masa fundida a una
reduccién de tamafio. Por ejemplo, en una realizacién, la hendidura receptora (602) de la boquilla enfriadora y/o
conformadora (408) tiene aproximadamente 4 mm de altura (604) por 500 mm de anchura (606). En otra realizacién,
la hendidura receptora (602) de la boquilla conformadora tiene aproximadamente 4 mm de altura (604) por 50 mm de
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anchura (606). En un ejemplo, la hendidura receptora (602) de la boquilla enfriadora (408) comprende una relacién
entre altura (604) y anchura (606) que varia de aproximadamente 0,02 a aproximadamente 0,16, de 0,02 a
aproximadamente 0,08 o de aproximadamente 0,04 a aproximadamente 0,16. Si bien una realizacién ilustrativa de la
hendidura receptora (602) de la boquilla (408) enfriadora y/o conformadora es una abertura alargada, tal como en
forma de elipse o rectangulo, la hendidura receptora (602) puede tener cualquier forma, incluyendo, aunque no de
forma limitativa, un cuadrado, un évalo, un circulo, un triangulo y cualquier otra forma. Ademas, la hendidura receptora
(602) puede dividirse en un conjunto de hendiduras o aberturas mas pequefias que tengan anchuras que sumen la
altura (604} y la anchura (606) de la hendidura receptora (602).

A medida que el extruido pasa a través de la placa perforada (406 de la figura 4}, se crean “fibras” o “hebras de fibra”
y, a continuacién, son forzadas a través de la hendidura receptora, donde las hebras de fibra se comprimen tanto
horizontal como verticalmente y durante lo cual las hebras de fibra se reticulan entre si para proporcionar la textura
fibrosa resultante. Después de eso, el extruido avanza aguas abajo hasta la zona (410) de enfriamiento. Por
consiguiente, las propiedades de la masa fundida, que se convierte en el extruido, determinaran parcialmente la
cantidad de fibracion, la resistencia y la textura de las fibras y la reticulacién del extruido resultante.

Como se describié anteriormente, la zona (410) de enfriamiento comprende tambores de enfriamiento (no mostrados)
ajustados a una o mas temperaturas de enfriamiento. En una realizacién, la zona (410) de enfriamiento y/o los
tambores de enfriamiento comprenden una temperatura de enfriamiento (es decir, una temperatura inferior a la
temperatura de la masa fundida que sale de la boquilla conformadora (408). En otra realizacién, los tambores de
enfriamiento pueden comprender una temperatura de enfriamiento que ayude a aumentar la contrapresién, ayudar a
fortalecer las reticulaciones y/o solidificar las hebras de fibra del extruido. En otra realizacion, la temperatura de
enfriamiento puede ser inferior a la temperatura de la masa fundida, pero no necesariamente se considera “fria”.

El extruido se enfria a una temperatura que varia de 66 °C a 99 °C (150 °F a 210 °F). A menudo, el enfriamiento del
extruido en las zonas de enfriamiento del extrusor comprende un “agua de refrigeracién”. Una realizacion ilustrativa
de “agua de refrigeracién” de la presente descripcion, o el agua utilizada para enfriar el extruido que esta por debajo
de la temperatura del extruido, tiene una temperatura que varia de aproximadamente 54 °C a aproximadamente 71 °C
(de aproximadamente 130 °F a aproximadamente 160 °F).

La temperatura de los tambores de enfriamiento puede ser la misma o diferente, y generalmente serad de
aproximadamente 93 °C (aproximadamente 200 °F) o inferior. En algunas realizaciones del método, la temperatura de
los tambores de enfriamiento puede variar de aproximadamente 38 °C a aproximadamente 93 °C (de
aproximadamente 100 F a aproximadamente 200 °F), de aproximadamente 52 °C a aproximadamente 79 °C (de
aproximadamente 125 F a aproximadamente 175 °F), de aproximadamente 52 °C a aproximadamente 68 °C (de
aproximadamente 125 F a aproximadamente 155 °F) y de aproximadamente 49 °C a aproximadamente 77 °C (de
aproximadamente 120 °F a aproximadamente 170 °F), o de aproximadamente 43 °C a aproximadamente 82 °C
(aproximadamente 110 °F a aproximadamente 180 °F). En una realizacion ilustrativa, la temperatura de la zona (410)
de enfriamiento que comprende la boquilla enfriadora (408) y/o los tambores (410) de enfriamiento de los presentes
métodos varia de aproximadamente 54 °C a aproximadamente 71 °C (de aproximadamente 130 °F a
aproximadamente 160 °F).

Al salir de la zona (414) de enfriamiento a través de una abertura (414), el extruido comprendera un grosor, una
anchura y una longitud que tienen un eje longitudinal a lo largo del cual las fibras estan sustancialmente alineadas. El
grosor y la anchura del extruido se ajustaran sustancialmente a las dimensiones de la hendidura receptora (602 de la
figura 6) de la boquilla enfriadora (408). Sin embargo, la longitud del extruido puede manipularse alin mas en funcién
de la conveniencia del consumidor. Por ejemplo, el extruido puede dividirse y/o cortarse mediante el aparato (400 de
la figura 4) o cualquier medio convencional en una direccion “transversal a la maquina”, que es perpendicular al flujo
del extruido en la “direccion de la maquina™, para proporcionar la longitud deseada.

El extruido puede entonces salir de la boquilla enfriadora (408) o de una abertura (414) aguas abajo de la zona (410}
de enfriamiento. Al salir a la presién atmosférica y/o a la temperatura ambiente, el extruido puede expandirse,
evaporarse rapidamente, enfriarse ain mas y endurecerse y/o solidificarse rapidamente. Por consiguiente, los
presentes métodos producen un extruido que comprende ademas una textura fibrosa similar a la carne, que se mejora
inesperadamente con respecto a los productos de la técnica anterior. El producto de proteina vegetal de la presente
descripcién comprende el extruido que comprende la textura fibrosa similar a la carne.

Opcionalmente, el extruido puede someterse ademas a procesos de aromatizacién, ablandamiento, marinado y/o
secado (p. €j., deshidratacion) para producir el producto alimenticio de aperitivo de la presente descripcion. En los
presentes métodos se puede usar cualquier técnica y/o metodologia conocida en la técnica para condimentar,
ablandar, marinar y/o secar (p. €j., deshidratar) el extruido de la presente descripcién. Ademas, en los presentes
métodos se puede usar cualquier instrumento y/o equipo conocido en la técnica para implementar dichos procesos
adicionales, tales como condimentar, ablandar, marinar y/o secar (p. ej., deshidratar) el extruido de la presente
descripcion.
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Dependiendo del tamafio y la forma de la boquilla (408 de las figuras 4 y 6) enfriadora y/o conformadora, el extruido
producido mediante los métodos descritos en el presente documento puede adoptar diversas formas o formas fisicas,
que incluyen, entre otras, hamburguesas, tiras, puré, palitos, bolas, etc., pero generalmente tienen forma de carne
seca. Los productos alimenticios de la presente descripcion son estables en almacenamiento y pueden conservarse,
envasarse y/o presentarse de diversas maneras que incluyen, aunque no de forma limitativa, frescos, congelados,
enlatados, secos, liofilizados, etc. Una forma ilustrativa del producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal
producido mediante los presentes métodos es un producto seco, tal como un producto seco de carne seca (es decir,
carne seca).

Una realizacién ilustrativa del producto de proteina vegetal de la presente descripcién es un producto alimenticio de
aperitivo sin carne. Una realizacion ilustrativa del producto alimenticio de aperitivo sin carne de la presente descripcion
es una carne seca sin carne. Una realizacién ilustrativa de una carne seca sin carne de la presente descripcion es una
carne seca vegana.

Notablemente, los presentes métodos producen un producto de proteina vegetal que tiene rasgos distintivos
sensoriales, visuales y/o texturales mejorados y/o aumentados en comparaciéon con los productos de la técnica
anterior. Como se indicoé anteriormente, los rasgos distintivos y caracteristicas del presente producto de proteina
vegetal producido a partir de los métodos descritos en el presente documento pueden medirse usando indicadores
cualitativos/descriptivos (p. €j., color, dureza, fuerza de traccién, fuerza de trituracién, densidad, cohesién, uniformidad
de masticacion, fibrosidad entre los dientes, masa rugosa, caracter fibroso, etc.) y/o cuantitativos/analiticos (p. €j.,
fuerza de traccion, fibrosidad, seccién transversal, circularidad y/o relacién dimensional). Los rasgos distintivos
analiticos y/o estructurales de los productos alimenticios de aperitivo de la presente descripciéon pueden evaluarse y/u
observarse mediante cualquier técnica y/o metodologia utilizada en la técnica.

Las mediciones cuantitativas y/o analiticas de los rasgos distintivos de la macroestructura y/o microestructura del
producto de proteina vegetal de la presente descripcion pueden observarse mediante cualquier método y/o tecnologia
de investigacion, experimental, diagnéstico y/u obtencion de iméagenes. Por ejemplo, cualquier metodologia
microscopica conocida en las técnicas biologicas para observar la microestructura (p. €j., la estructura molecular y/o
celular) de una composicién también sera suficiente para observar la microestructura del presente producto de proteina
vegetal. Una técnica y/o método ilustrativo Util para observar la microestructura (p. €j., tamafio y diametro de la fibra,
circularidad, relacién dimensional, seccion transversal, fuerza de traccion, etc.) del presente producto incluye, aunque
no de forma limitativa, una tomografia computarizada (TC).

Es importante destacar que se ha demostrado que las mediciones cualitativas/descriptivas y cuantitativas/analiticas
del producto alimenticio de aperitivo producido a partir de los métodos descritos en el presente documento mejoran
y/o aumentan con respecto a los productos alimenticios de aperitivo competidores de la técnica anterior (es decir,
“comparadores”) que no se producen a partir de los métodos descritos en el presente documento. Como se describid
anteriormente, los presentes métodos producen un producto de proteina vegetal que tiene cualidades y rasgos
distintivos texturales, visuales y/o sensoriales mejoradas con respecto a los productos actuales y/o competidores, que
incluyen, aunque no de forma limitativa, la fibrosidad (p. €j., diametro/equidiametro de la fibra), la circularidad, la
relacion dimensional, la fuerza de traccién y/o la seccién transversal de la fibra. La combinacién de estos rasgos
distintivos mejorados comprendidos en el presente producto de proteina vegetal también proporciona una mejora
general en el perfil textural, visual y/o sensorial del producto alimenticio de aperitivo de la presente descripcién.

De forma independiente y/o colectiva, los rasgos distintivos mejorados del presente producto alimenticio de aperitivo
de proteina vegetal (p. gj., fibrosidad, circularidad, relacion dimensional, seccién transversal y/o fuerza de traccion)
producido mediante los presentes métodos dan como resultado cualidades superiores. Los rasgos distintivos
mejorados se evidencian mediante los datos descriptivos analiticos cuantitativos y cualitativos, proporcionados en el
presente documento. Por lo tanto, la presente descripcién se refiere a métodos nuevos y mejorados para fabricar y/o
producir el producto de proteina vegetal de la presente descripcién que proporciona caracteristicas sensoriales,
visuales y/o texturales inesperadamente mejoradas en comparacion con los métodos y productos actuales y/o
competitivos conocidos en la técnica. Dichas cualidades, rasgos distintivos y/o caracteristicas mejoradas del presente
producto de proteina vegetal son particularmente importantes para la produccién de productos alimenticios de
aperitivo.

Ejemplos

Las realizaciones ilustrativas de las composiciones, componentes y/o métodos de la presente descripcion se
proporcionan a modo de ejemplos. Los siguientes experimentos se realizaron para determinar los efectos cualitativos
y/o cuantitativos de las etapas de la presente metodologia, incluida la funcionalidad nutricional y/o de los ingredientes
de la composicion de proteina vegetal de la presente descripcién para su uso en productos alimenticios de aperitivo,
en particular productos de aperitivo para la venta comercial al por menor.

Ejemplo 1: Caracteristicas cuantitativas/analiticas del producto de proteina vegetal, Realizaciones | y I
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Una realizacion general del producto de proteina vegetal de la presente descripcion se describe como la realizacion |
del producto de proteina vegetal en la Tabla 1. Se proporciona ademas un producto de carne seca sin carne (p. €j.,
vegano) adicional como la segunda realizacién del producto de proteina vegetal de la presente descripcion (es decir,
la Realizacion 1l). Los rasgos distintivos y caracteristicas cuantitativos y/o analiticos de la Realizacién 1l se muestran
en las Tablas 3 y 4 siguientes, y son representativas de los rasgos distintivos y caracteristicas de todas las
realizaciones de la invencion reivindicada de la presente descripcion. Los detalles adicionales con respecto a los
rasgos distintivos cuantitativos y/o analiticos de las Realizaciones | y Il se muestran en las figuras 7Ay 7B.

Los Componentes 1y 2 de las figuras 7A y 7B son un primer y un segundo componente principal, respectivamente,
cada uno de los cuales refleja una combinacion lineal de los atributos de textura y las medidas analiticas mostradas
en la figura 7B (p. ej., tamafio de la fibra, uniformidad de color o0 masticacion, fuerza de traccion, densidad, fibrosidad,
dureza, rugosidad, relacién dimensional, circularidad, etc.). Se utilizé un método de analisis de componentes
principales (PCA) para proyectar las diferentes muestras en un plano bidimensional. Los porcentajes proporcionados
a lo largo de los ejes X e Y de las figuras 7A y 7B indican el porcentaje de variaciéon en los datos que se explica por
ese primer y segundo componente principal respectivo. Por ejemplo, en las figuras 7A y 7B, el 49,2 % de la variacién
total de los datos se explica por el primer componente principal (es decir, el componente 1). Del mismo modo, el 23,8 %
de la variacion total de los datos se explica por el segundo componente principal (es decir, el componente 2).

En ultima instancia, cuanto mas cerca estén las dos muestras en las figuras 7A y 7B, mas atributos tienen en comun.
Por ejemplo, el producto de carne seca sin carne/vegano de la Realizacién |l se comparé con seis (6) productos
comparadores/competidores diferentes. El Comparador 1 (es decir, carne seca de vacuno artesanal de Chef's cut), el
Comparador 2 (es decir, carne seca de vacuno de Jack's Links), el Comparador 3 (es decir, carne seca de vacuno de
Homegrown Paleo), el Comparador 4 (es decir, carne seca vegana nacional de Louisville) y el Comparador 5 (carne
seca vegana internacional de Sumama) son todos productos de la competencia nacionales o internacionales en el
mercado comercial de carne y/o de la carne seca sin carne (véase la figura 7A). EIl Comparador 6 es una realizacién
de un producto de carne seca sin carne/vegano actualmente comercializado que se preparo internamente. La figura
7A demuestra que el producto de carne seca sin carne/vegano reivindicado, Realizacién Il, era muy similar al
Comparador 2 (es decir, carne seca de vacuno de Jack's Links).

La figura 7B demuestra que los rasgos distintivos cuantitativos/analiticos de la Realizacién Il se observaron y/o
midieron, y ademas se compararon con los mismos rasgos distintivos medidos para los productos de carne auténtica
competidores (es decir, los Comparadores 1-3) y los productos comparadores sin carne/veganos (es decir, los
Comparadores 4-6). En particular, cuando dos atributos forman un angulo cercano a cero grados (0°) en la figura 7B,
tal como entre la circularidad y la masa rugosa o la dureza y la fibrosidad entre los dientes, esto indica que los dos
atributos tienen una alta correlacién positiva. Un angulo cercano a los noventa grados (90 °), tal como entre el tamafio
de lafibra y la relacién dimensional, indica que los dos atributos no tienen mucha correlacion. Mientras que un angulo
cercano a 180°, tal como entre la uniformidad del color y la relacién dimensional, indica que los dos atributos tienen
una alta correlacion negativa.

Mas especificamente, se midié que la fuerza de traccion (determinada por el proceso TAXT2) de la Realizacion Il era
de 6318 g de fuerza. Este valor de fuerza de traccién fue significativamente superior a la fuerza de traccion promedio
de 9252 g de los Comparadores 4-6 de carne seca sin carne/vegana, incluido el Comparador de carne seca vegana
nacional (es decir, 1040), el Comparador de carne seca vegana internacional (es decir, 9734) y el Comparador de
carne seca vegana interno (es decir, 16983). Notablemente, la fuerza de traccion de la Realizacion Il también aumento
significativamente con respecto a la fuerza de traccién de los tres Comparadores 1-3 de carne auténtica (es decir,
carne seca de vacuno), que tenian una fuerza de tracciéon promedio de aproximadamente 4895, incluidas fuerzas de
traccion de 4389, 5369 y 4929 g de fuerza, respectivamente (véase la Tabla 3). Este aumento de la fuerza de traccién
del producto de proteina vegetal de la presente descripcion contribuye de forma independiente, conjunta e inesperada
a mejorar la textura de los productos de carne seca veganos reivindicados, como Realizaciones | y Il

Ademas, el tamafio de la fibra de la Realizacién |l se determiné midiendo el area de la seccién transversal y el diametro
(equidiametro) de las fibras (véase la Tabla 3). El area de la seccion transversal de las fibras de la Realizacion 1l del
producto era de 7,39 mm?. El area de la seccion transversal promedio de la fibra para los tres comparadores 1-3 de
carne seca de vacuno fue de aproximadamente 9,54 mm?, incluidas areas de seccidn transversal de 9,02 mm?,
11,77 mm? y 7,83 mm? respectivamente (véase la Tabla 3). El rea transversal promedio de los tres comparadores de
carne seca vegana fue de aproximadamente 12,92 mm?, incluido el comparador 4 de carne seca vegana nacional (es
decir, 16,24 mm?), el comparador 5 de carne seca vegana internacional (es decir, 14,47 mm?) y el comparador 6 de
carne seca vegana interno (es decir, 8,04 mm?; véase la Tabla 3). Por lo tanto, el area de la seccion transversal de las
fioras de la Realizacién Il (es decir, 7,39 mm?) se redujo en comparacion con el area de la seccién transversal promedio
de los comparadores 1-3 de carne seca de vacuno auténtica (es decir, 9,54 mm?) y de los comparadores 4-6 de carne
seca vegana (es decir, 12,92 mm?). Esta area de seccion transversal reducida de las fibras del producto de proteina
vegetal de la presente descripcion contribuye de forma independiente, conjunta e inesperada a la textura mejorada
del presente producto de carne seca sin carne (p. ej., las Realizaciones | y I1).

El equidiametro de las fibras de la Realizacién Il era de 3,21 mm. El equidiametro medio de las fibras de los tres
comparadores 1 a 3 de carne seca de vacuno fue de aproximadamente 3,37 mm, incluidos los equidiametros de
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3,31 mm, 3,73 mm y 3,08 mm, respectivamente (véase la tabla 3). El equidiametro promedio de fibra para los
comparadores 4-6 de carne seca vegana fue de aproximadamente 4,01 mm, incluido el comparador 4 de carne seca
vegana nacional (es decir, 4,48 mm), el comparador 5 de carne seca vegana (es decir, 4,24 mm) y el comparador 6
de carne seca vegana interno (es decir, 3,32 mm; véase la Tabla 3). Por lo tanto, el equidiametro de las fibras del
producto de la Realizacion |l fue inferior, pero comparable, al equididmetro de fibra promedio de los comparadores de
carne seca de vacuno auténtica (es decir, 3,37 mm), y se redujo sustancialmente con respecto al equidiametro
promedio de 4,01 mm observado en los comparadores de carne seca vegana (véase la Tabla 3). El equidiametro de
la fibra de 3,32 mm del producto de proteina vegetal de la presente descripcion, que es comparable al equidiametro
de la fibra de la carne seca de vacuno auténtica (es decir, 3,37 mm), contribuye de forma independiente, conjunta e
inesperada a la textura mejorada de los presentes productos de carne seca sin carne, tales como las Realizaciones |

VAR

La microestructura de las fibras de la Realizacion |l también se analizé mediante micro-TC para evaluar la circularidad
y la relacién dimensional. La relaciéon dimensional de la Realizacion Il fue de 0,513. La relacion dimensional promedio
para los tres comparadores 1-3 de carne seca de vacuno fue de aproximadamente 0,516, incluidas las relaciones de
aspecto de 0,537, 0,488 y 0,523, respectivamente (véase la Tabla 3). La relaciéon dimensional promedio de los tres
comparadores de carne seca vegana fue de aproximadamente 0,484, incluido el comparador 4 de carne seca vegana
nacional (es decir, 0,516}, el comparador 5 de carne seca vegana internacional (es decir, 0,471) y el comparador 6 de
carne seca vegana interno (es decir, 0,464; véase la Tabla 3). Por lo tanto, la relacién dimensional de las fibras de la
Realizacion Il (es decir, 0,513) fue inferior, pero comparable, a la relacion dimensional promedio de los comparadores
1-3 de carne seca de vacuno (es decir, 0,516), pero superior a la relaciéon dimensional promedio de los tres
comparadores 4-6 de carne seca vegana (es decir, 0,484); véase la Tabla 3). Este rasgo distintivo de relacién
dimensional del producto de proteina vegetal de la presente descripcion contribuye de forma independiente, conjunta
e inesperada a la textura mejorada de los presentes productos de carne seca sin carne, tales como las Realizaciones
[yl

Finalmente, la circularidad de la Realizacion Il fue de 0,422. La circularidad promedio de los tres comparadores 1-3 de
la carne seca de vacuno fue de aproximadamente 0,405, incluidas las circularidades de 0,339, 0,367 y 0,508,
respectivamente (véase la Tabla 3). La circularidad promedio de los comparadores 4-6 de carne seca vegana fue de
aproximadamente 0,345, incluido el comparador 4 de carne seca vegana nacional (es decir, 0,354), el comparador 5
de carne seca vegana internacional (es decir, 0,320} y el comparador 6 de carne seca vegana interno (es decir, 0,360;
véase la Tabla 3). Por lo tanto, la circularidad de las fibras de la Realizacion Il (es decir, 0,422) fue mayor, pero
comparable, a la circularidad promedio de los comparadores 1-3 de carne seca de vacuno auténtica (es decir, 0,405)
y aumento significativamente con respecto a la circularidad promedio de los comparadores 4-6 de carne seca vegana
(es decir, 0,345; véase la Tabla 3). Este rasgo distintivo de mayor circularidad del producto de proteina vegetal de la
presente descripcién contribuye de forma independiente, conjunta e inesperada a la textura mejorada de los presentes
productos de carne seca sin carne, las Realizaciones | y Il

Ejemplo 2: Rasgos distintivos cualitativos/descriptivos de las Realizaciones | y Il de los productos de proteina vegetal

Se proporciona nuevamente el producto de carne seca sin carne (p. gj., vegano), la Realizacion I, que comprende el
producto de proteina vegetal de la presente descripcion. Se implementaron uno o mas paneles comerciales y/o
encuestas para solicitar y recopilar datos e informacién descriptivos y/o cualitativos sobre las presentes realizaciones
de los productos de proteina vegetal de los consumidores de productos y/o expertos comerciales. Los datos
cualitativos y/o descriptivos se recopilaron, compilaron y/o seleccionaron para un andlisis posterior de las presentes
realizaciones de productos de proteina vegetal (es decir, las Realizaciones | y I).

Mas especificamente, los rasgos distintivos y caracteristicas cualitativos y/o descriptivos obtenidos a través de los
paneles comerciales y/o de consumidores con respecto a la Realizacion Il, asi como de los Comparadores 1-6
(descritos en el Ejemplo 1 anterior), se muestran a continuacion en la Tabla 4. En particular, se obtuvieron y/o se
accedié a las siguientes medidas cualitativas para la Realizacion 1, asi como para los Comparadores 1-6: color,
dureza, fuerza de traccién, fuerza de trituracién, densidad, cohesién, uniformidad de masticacion, fibrosidad entre
dientes, masa rugosa, caracter fibroso, etc. En las figuras 7A y 7B se muestran detalles adicionales sobre los rasgos
distintivos cualitativos y/o descriptivos de la Realizacion Il

En general, los rasgos distintivos cualitativos de la Realizacion Il son comparables a los de los comparadores de carne
seca auténtica (es decir, los Comparadores 1 a 3) y a los comparadores de carne seca vegana (es decir, los
comparadores 4 a 6); véase tabla 4). Por lo general, la carne seca vegana nacional (es decir, el comparador 4)
proporcioné medidas cualitativas significativamente diferentes en comparacion con la carne seca de vacuno auténtica
(es decir, los Comparadores 1-3), la carne seca vegana internacional (es decir, el Comparador 5) o la Realizacion II.
En consecuencia, como se demuestra en la Tabla 4, los rasgos distintivos cualitativos de la Realizacion Il son
comparables a las de los productos competidores de carne auténtica y sin carne, seglin un panel comercial y/o de
consumidores. Por lo tanto, el producto de proteina vegetal de la presente descripcion contribuye de forma
independiente, conjunta e inesperada a mejorar la textura de los presentes productos de carne seca sin carne, tales
como los de las Realizaciones | y Il, y otros.
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La descripcion anterior permite a otros expertos en la técnica usar la tecnologia en diversas realizaciones y con
diversas modificaciones que sean adecuadas para el uso particular contemplado. Segun las disposiciones de los
estatutos de patentes, los principios y modos de funcionamiento de esta descripcién se han explicado e ilustrado en
realizaciones ilustrativas.

Circularidad 0422 0,339 0,367 0,508 0,354 0,320 0,360
Analitica - L.
Microestructura| "oeoion € | o513 0,537 0,488 0523 0516 0,471 0,464
- Micro-CT P
Tamaiio de la
fibra - 3,21 3,31 3,73 3,08 448 424 3,32
Medidas Equidiametro ! ! ! ! ! ! !
Tabla 3: morfométricas (mm)
Medidas y de color Tamafo de la
analiticas de fibra - Seccion 7,39 9,02 11,77 7,83 16,24 14,47 8,04
las transversal
realizaciones | Analitica -
de Textura - Fuerza 6318 4389 5369 4929 1040 9734 16983
composicién TA.XT2
de proteina | Realizacion Il . Carne seca | Carne seca
vegetal de proteina Tipo de ?/I: c;e:‘r:e/ Carne seca | Carne seca | Carne seca Ce:’r:ea?;ca vegana sin carne/
vegetal en muestra 9 Y | de vacuno | devacuno | de vacuno 9 internaciona| vegana
T carne seca nacional .
comparacion | interno
con los
comparadores
de la técnica Muestra Realizacion |Comparador|Comparador|Comparador|Comparador|Comparador|Comparador
anterior/ 1} 1 2 3 4 5 6
competidores
1-6
Mastica- Fibroso 6,5 4 5 5 25 45 75
cion Masa rugosa 6,5 7 75 8,5 7 6,5 75
Fibroso
entre los 12 8,5 9 10,5 6 7 12
dientes
Uniformidad
Panel de 1 1 11,5 1 10 12 11
descripti- masticacion
Tabla 4: vo- Primera |Cohesividad| 11 85 8 98 8 11 10,5
Medidas Textura masticada
cualitativas/ :enSIdZd 11 12 13 13 10 13 12,5
descriptivas uerza de
de la trituracion 11 7 8 10 4 12 12,5
realizacion de Fuerzapara | 44 8 135 12,5 5 14 15
composicion tirar
de proteina Dureza 9 9 10 1,3 8 95 11
vegetal y los Panel
comparadores Ny Panel . .
desv‘g'_pt' descriptivo U’é‘;f;";:gfd 12 10,5 9 7 6 12 10
Aspecto | ~ Aspecto
Realizacion Il de Carne Carne seca
proteina vegetal en Tipo de Cs?rr‘n:afsgf Carne seca | Carne seca |Carne seca| seca Ce:’r:ea?;ca sin carne/
comparacion con los muestra vegana de vacuno | de vacuno | de vacuno | vegana intern%cional vegana
comparadores de la 9 hacional interno
técnica L
. . Realizacion| Compara- | Compara- | Compara- (Compara-| Compara- Compara-
anterlor/cg)fgpetldores Muestra ] dor 1 dor 2 dor 3 dor 4 dor 5 dor 6

Los siguientes términos se describen para ayudar a un experto en la materia a entender la descripcién anterior y las
reivindicaciones.

Los términos “aproximadamente” y/o “alrededor de”, tal como se usan en el presente documento, se refieren a un
valor, medida, rasgo distintivo y/o caracteristica especificados del método y/o producto reivindicado mas o menos 15,
10, 5, 4, 3, 2, 1 0 el 0,5 % del valor, medida, rasgo distintivo y/o caracteristica especificados.

La expresién “y/0” se refiere a la inclusion de varias realizaciones descritas o implicitas en la presente descripcién que
comprenden uno de los componentes, composiciones, agentes, productos o etapas descritos de la realizacién; todos
los componentes, composiciones, agentes, productos o etapas de la invencion; o una combinacién de uno o mas de
los componentes, composiciones, agentes, productos o etapas de la realizacién de la invencion de la presente
descripcion.

La expresion “relacion dimensional” o “RD” se refiere a una medicién analitica de la forma geométrica de las fibras
individuales que componen el producto de aperitivo de proteina vegetal con textura similar a la carne terminado.
Normalmente, la relacién de aspecto de una forma comprende la relacion de los tamarfios de las diferentes dimensiones
de esa forma. En la presente descripcion, la relacién de aspecto de la presente descripcion describe la relacion entre
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el diametro mas pequefio y el diametro més grande de una forma oblonga. Ambos diametros son ortogonales entre
si. Los valores de RD varian de cero para una linea a 1 para un circulo. La RD describe el grado de alargamiento o
redondez de las formas bidimensionales.

El término “circularidad” o “circular” se refiere a una medida analitica de la forma de las fibras individuales que
comprenden el producto de aperitivo de proteina vegetal con textura similar a la carne terminado. La circularidad se
define como la relacién entre 4*pi*Area (A) y el perimetro (P) al cuadrado (4*pi*A/P*2) de una figura bidimensional.
Ademas, la circularidad describe el grado de irregularidad de la forma. La circularidad de una forma puede variar desde
1 para un circulo hasta un valor mucho menor que 1 para una forma muy dentada o irregular, tal como una estrella de
mar. Ademas, un componente o composicién que tiene una circularidad de 0,36 estd mas lejos de tener la forma de
un circulo perfecto que un componente 0 composicion que tiene una circularidad de 0,68, mientras que esta mas cerca
de ser un circulo perfecto que una composicidn o componente que tiene una circularidad de 0,24.

La “relacién dimensional” y la “circularidad” pueden medirse, analizarse y/u observarse con técnicas, metodologias y
equipos conocidos utilizados en la técnica, que incluyen, aunque no de forma limitativa, la tomografia computarizada
(TC) y/o la microtomografia computarizada (UCT), también denominada micro-CT. La relacién de aspecto y la
circularidad son medidas hedénicas que no tienen unidades, pero que son relativas entre si.

Los términos “componente”, “componentes”, “composicién” o “composiciones” se refieren a una parte constituyente
de un producto, tal como un producto alimenticio de aperitivo, de la presente descripcion. Por ejemplo, los
componentes o composiciones de un producto de la presente descripcién pueden incluir uno o mas ingredientes (p.
ej., un ingrediente de aperitivo) y/o cualquier otro agente presente en el producto. Los componentes y composiciones
adicionales del producto alimenticio de aperitivo de la presente descripcion pueden incluir, aunque no de forma
limitativa, saborizantes, adyuvantes, excipientes, dispersantes, emulsionantes, aditivos, etc. Los rasgos distintivos y
caracteristicas de la presente composicién o componente pueden medirse usando indicadores cualitativos/descriptivos
(p- €j., fuerza de traccién) y/o cuantitativos/analiticos (p. gj., seccion transversal, circularidad y/o relacién dimensional).

Cuando una realizacion del método, sistema y/o producto de la presente descripcién se describe en el presente
documento diciendo que “comprende” alguna composicién, compuesto, formulacién, producto, procesos y/o etapas
del método, las realizaciones adicionales pueden “consistir esencialmente en” o “consistir en” la misma composicion,
compuesto, formulacién, producto, procesos y/o etapas del método. Aunque la expresion “que comprende” se usa
generalmente en el presente documento para describir los presentes métodos de elaboracion y/o produccion del
producto de proteina vegetal, o el propio producto, se entiende que se abarcan realizaciones adicionales que pueden
describirse sustituyendo la expresién “que comprende” por “que consiste esencialmente en” o “que consiste en”.

Tal como se usa en el presente documento, la expresién “seccién transversal” se refiere a un rasgo distintivo o
caracteristica estructural de la composicion de proteina vegetal de la presente descripcién. Como se conoce en la
técnica y se usa en el presente documento, la expresion “seccion transversal” se refiere a una medida analitica del
area de la composicién expuesta al hacer un corte recto a través de la composicion. En una realizacion ilustrativa, la
“seccion transversal” puede incluir, pero no se limita a, una seccion transversal vertical, una seccion transversal
horizontal y/o una seccién transversal diagonal de una o mas fibras comprendidas por la composicién de proteina
vegetal o un producto alimenticio de aperitivo. Una realizacion ilustrativa de la “seccion transversal” de la presente
descripcion se refiere a la seccion transversal vertical de una o mas fibras comprendidas en la composicién de proteina
vegetal. La seccién transversal de la fibra de la presente descripcion se mide tipicamente en milimetros cuadrados
(mm?2).

El “extrusor” de la presente descripcioén puede describirse por la posicion o ubicacion relativa de los rasgos distintivos
o componentes del aparato que se usan en los presentes métodos. Por ejemplo, las expresiones “aguas arriba” y
“aguas abajo” pueden usarse para describir la ubicacién de los componentes o productos en relacién con una ruta de
proceso desde la seccién de alimentacion del extrusor hasta la salida de la boquilla. Las realizaciones ilustrativas del
aparato extrusor descrito en el presente documento pueden incluir una ruta de proceso de materias primas (p. €j.,
ingredientes secos) al entrar en el extrusor a través de un extremo de tolva aguas arriba, seguida de uno o0 mas o
varios tambores numerados secuencialmente, pasando por una placa perforada, y finalmente saliendo aguas abajo
del extrusor a través de una boquilla enfriadora y/o conformadora. En consecuencia, la placa perforada de una
realizacion del extrusor puede describirse como “aguas abajo™ de la tolva, pero aguas arriba de la boquilla enfriadora
y/o conformadora.

El término “extruido” se refiere a una composicién que sale de la boquilla enfriadora y/o boquilla conformadora del
extrusor al ambiente atmosférico en forma de producto. Alternativamente, el “extruido” puede salir de la boquilla
enfriadora y/o conformadora como producto antes de entrar y salir de un tambor de enfriamiento opcional. Ademas, el
“extruido™ puede servir como un producto intermedio de la presente descripcion que sale del proceso de extrusién a
través de la boquilla enfriadora y/o conformadora antes de ser procesado adicionalmente mediante uno o mas métodos
adicionales, tales como condimentar, ablandar, marinar y/o secar.

Los términos “fibra”, “fibras” o “hebras de fibra” se refieren a una o mas (es decir, una pluralidad) hebras de masa
fundida que estan superpuestas y/o una encima de la otra y pueden reticularse entre si tanto en una direccién vertical
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como en una direccién horizontal y estan alineadas general o sustancialmente a lo largo del eje longitudinal (es decir,
la direccion del flujo) para proporcionar la textura general similar a la carne del producto de aperitivo de proteina
vegetal con textura similar a la carne. Las fibras de la composicién pueden comprender un area y un equidiametro que
pueden medirse, analizarse y/u observarse mediante métodos, técnicas, instrumentos y/o equipos conocidos en la
técnica. Las caracteristicas y/o los rasgos cuantitativos/analiticos y cualitativos/descriptivos de las fibras contribuyen
de forma independiente y conjunta a la textura mejorada del producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de
la presente descripcion.

Los términos “fibrosidad” o “caracter fibroso™ se refieren a una o mas rasgos distintivos o caracteristicas estructurales
que influyen en la textura del producto de proteina vegetal de la presente descripcion. Mas especificamente, la
“fibrosidad” o “caracter fibroso” se refiere a una medida heddnica de la textura del producto, incluidas las hebras, que
pueden comprender ademas el tamafio y el diametro de la fibra (p. €j., el equidiametro). Mas especificamente, la
“fibrosidad” o “caracter fibroso™” del producto vegetal de la presente descripcion se refiere a una o mas medidas de la
textura del producto. Por ejemplo, la fibrosidad del producto puede comprender ciertos rasgos distintivos sensoriales
que contribuyen a la textura del producto, incluidas, entre otras, la fuerza de traccién, la fuerza de trituracion, la
fibrosidad entre los dientes, la rugosidad de la masa, etc. (véase la tabla 4 y/o la figura 7B). Estos rasgos distintivos
del presente producto pueden compararse con una o mas realizaciones de carne seca de vacuno auténtica. Una
realizacion ilustrativa del producto vegetal de la presente descripcién comprende una “fibrosidad” o “caracter fibroso”
que es igual y/o mayor que la fibrosidad de la carne seca de vacuno auténtica. Por ejemplo, la fibrosidad o caracter
fibroso del presente producto de aperitivo de proteina vegetal se puede definir como la percepcion sensorial del
producto como si tuviera filamentos, hebras, tejido muscular y/o fibras vegetales.

Las expresiones “medicion hedénica” o “indice hedoénico” son indicadores cualitativos que recogen, clasifican,
transmiten y/o miden los juicios de gusta/no gusta, placer/disgusto y preferencias obtenidos en respuesta a
composiciones y/o productos. Adoptada en la industria de alimentos y bebidas como una medida de la aceptabilidad
de los productos alimenticios y/o bebidas, una realizacién ilustrativa de la medicion hedénica utilizada en la presente
descripcién puede comprender cualquier escala numérica (p. ej., una escala de 9 puntos). Tipicamente, una medida
hedénica es un indicador cualitativo y/o numérico que no tiene unidades. Por lo tanto, las mediciones hedénicas
pueden aplicarse a las opiniones de los consumidores con respecto a las composiciones o productos comerciales en
la fase de investigacion, desarrollo o comercializacién. Por ejemplo, las mediciones hedoénicas se pueden utilizar para
medir las caracteristicas sensoriales de los productos comerciales, tales como los productos alimenticios de aperitivo
de la presente descripcion.

Los indicadores cualitativos y/o descriptivos del producto de proteina vegetal se pueden obtener mediante el uso de
paneles y/o encuestas realizadas por expertos en comercio alimentario y/o consumidores novatos que no son
expertos, tienen experiencia limitada y/o amplia en productos alimenticios y/o en la industria alimentaria. Los
indicadores cualitativos o descriptivos ilustrativos que se pueden obtener de un panel industrial incluyen, aunque no
de forma limitativa, el color, el sabor, la textura, la sensacién, la dureza, la fuerza de traccion, la fuerza de trituracion,
la densidad, la cohesién, la uniformidad de masticacion, la fibrosidad entre los dientes, la rugosidad de la masa,
caréacter fibroso, etc.

En los presentes métodos se puede utilizar una entidad externa que implemente de forma independiente paneles
comerciales y/o encuestas para solicitar y recopilar datos e informacion descriptivos y/o cualitativos de los
consumidores de productos y expertos en comercio. Un ejemplo ilustrativo de una entidad externa de este tipo es
Sensory Spectrum (www.sensoryspectrum.com), cuya experiencia puede haberse utilizado para recopilar los datos
cualitativos y/o descriptivos de los productos alimenticios de aperitivo preparados mediante los métodos de la presente
descripcion.

La expresién “mezcla en tambor” se refiere al contenido de un extrusor una vez que se afiaden los ingredientes secos
que comprenden una fuente de proteina vegetal, junto con un medio (p. €j., agua o vinagre). También se pueden
agregar componentes potenciadores adicionales, tales como saborizantes, a la “mezcla en tambor”. Por ejemplo, una
vez que todos los ingredientes se afiaden al extrusor y estan presentes en una composicién predeterminada, el
contenido del extrusor se considera una “mezcla en tambor”.

En la presente descripcion, el término “carne” se refiere a las porciones de carne comestible de un animal que son
consumidas como alimento por humanos y/u otros animales. El término “carne” de la presente descripcién comprende
todos y cada uno de los animales, incluidos, entre otros, vacas, cerdos, pollos, ciervos, bisontes, bufalos, patos,
mariscos, pescado, cordero, oveja, cabra, etc. Si bien los productos vegetales generalmente no contienen carne, los
productos sin carne no tienen que ser vegetales. Sin embargo, tal como se usan en la presente descripcion, las
expresiones “vegetal” y “sin carne” pueden ser sinénimos y, por lo tanto, intercambiables.

La expresiéon “masa fundida” se refiere a la composicion que se produce cuando la “mezcla en tambor” se calienta,
se cuece y/o se convierte en un estado fundido. Por ejemplo, la masa fundida se forma dentro del extrusor y luego se
puede pasar a un montaje de boquilla que comprende una boquilla enfriadora y/o conformadora antes de salir de la
boquilla enfriadora y/o conformadora del extrusor para producir el presente producto de proteina vegetal.
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“Opcional” u “opcionalmente” se refiere a una circunstancia en la cual el acontecimiento descrito posteriormente
puede ocurrir 0 no, y la descripcion incluye casos donde el acontecimiento o circunstancia ocurre y casos en donde
no ocurre. “Opcionalmente” incluye las realizaciones en las cuales la condicién o condiciones descritas estan
presentes y las realizaciones en las cuales la condicién o condiciones descritas no estan presentes.

El término “pluralidad” se refiere a un nimero o cantidad de componentes, agentes y/o composiciones de la presente
descripcién. Generalmente, una “pluralidad™ se refiere a mas de uno, numerosos y/o multiples componentes, agentes
y/o composiciones de la presente descripcion y puede variar hasta un ndmero infinito, ilimitado y/o incuantificable de
los mismos componentes, agentes y/o composiciones. Por ejemplo, una “pluralidad” puede referirse a dos 0 mas o
incluso tres 0 mas componentes, agentes y/o composiciones y puede variar hasta un ndmero infinito, ilimitado y/o
incuantificable de los mismos componentes, agentes y/o composiciones. Tipicamente, el nimero o la cantidad de la
pluralidad de los componentes, agentes y/o composiciones, de por si, no tienen consecuencias o efectos significativos
sobre los resultados.

La expresion “fuerza de tracciéon”, como se describe en la presente descripcién, se refiere a la cantidad de fuerza que
se requiere para desmenuzar, romper o separar el producto de proteina vegetal en dos 0 mas trozos, porciones o
partes. Una realizacién ilustrativa de la fuerza de traccién en la industria alimentaria se refiere a la cantidad de tension
requerida para que un consumidor desmenuce una composicién o un producto en dos o0 mas piezas (p. gj., la fuerza
de traccion). Otra realizacién de la fuerza de traccion de la presente descripcion se refiere a la cantidad de fuerza
requerida para que un consumidor muerda partiendo una composiciéon o un producto en dos 0 mas piezas (p. €j., la
fuerza de masticacion o la fuerza de trituracion).

La “fuerza de traccion” de la presente composicion puede determinarse mediante ensayos de traccion implementados
por un analizador de texturas, usando un instrumento y/o método TXP2 o TXT2 tal como se conoce y entiende en la
técnica. Mas especificamente, el equipo de traccion del instrumento retuvo una muestra de 5,08 mm x 5,08 mm (2 x 2
pulgadas) del presente producto y se sometié a una tensién controlada hasta que fallé. Las muestras de producto se
probaron de manera que las fibras tuvieran una orientacién vertical (0°) y horizontal (90°). La resistencia a la traccién
maxima o fuerza utilizada en ambas direcciones determina la fuerza de traccién, medida en unidades de “gramo-
fuerza” o “fuerza g”.
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REIVINDICACIONES

Un producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal que tiene una textura similar a la carne, que
comprende:

una pluralidad de hebras de fibra sustancialmente alineadas superpuestas unas sobre otras con al
menos algunas hebras de fibra reticuladas con hebras de fibra adyacentes en una direccion vertical
y una direccién horizontal,

en donde un area de seccién transversal de cada una de la pluralidad de hebras de fibra varia de
6 mm? a 8,5 mm2,

en donde la pluralidad de hebras de fibra incluye una o mas fuentes de proteina vegetal y uno o mas
ingredientes secos, y

en donde el producto presenta una fuerza de traccion que varia de 5000 a 7000 gramos de fuerza.

El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de la reivindicacion 1, que comprende del 35 % en
peso al 90 % en peso de la una o mas fuentes de proteina vegetal.

El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de cualquier reivindicacién anterior, que comprende
mas del 35 % en peso de la una o mas fuentes de proteina vegetal.

El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de cualquier reivindicacién anterior, que comprende
mas del 70 % en peso de la una o mas fuentes de proteina vegetal.

El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de cualquier reivindicacién anterior, en donde el
producto no comprende un agente de fermentacion.

El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de cualquier reivindicacién anterior, en donde la una
o mas fuentes de proteina vegetal incluyen una proteina de frutos secos, cereales y/o leguminosas.

El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de cualquier reivindicacién anterior, en donde la una
o mas fuentes de proteina vegetal incluyen proteina de guisante, proteina de alubia negra, proteina de alubia
verde, proteina de alubia roja, proteina de alubia pinta, proteina de alubia mungo, proteina de alubia blanca,
proteina de garbanzo, proteina de lentejas, proteina de altramuz, proteina de soja, proteina de cacahuete,
proteina de alfalfa, trigo, gluten de trigo, arroz, maiz en grano, mazorca de maiz, avena, cebada, sorgo,
centeno, mijo, amaranto, trigo sarraceno, bulgur, quinoa, fibra de guisante, fibra de soja, fibra de avena, fibra
de maiz, fibra de cafia de azucar, fibra de remolacha azucarera, y combinaciones de las mismas.

El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de cualquier reivindicacién anterior, que comprende
del 1 % en peso al 99 % en peso del uno o mas ingredientes secos.

El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de cualquier reivindicacién anterior, en donde el uno
0 mas ingredientes secos incluyen saborizantes, colorantes y acidulantes.

El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de cualquier reivindicacion anterior, que comprende,
ademas:

(i) una circularidad de la hebra de fibra que varia de 0,3 a 0,55; y/o
(i) un equidiametro de hebra de fibra en el intervalo de 3 mm a 4 mm.

El producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal de cualquier reivindicacién anterior, que comprende
ademas una relacién dimensional de fibra en el intervalo de 0,4 a 0,6.

Un método para producir un producto alimenticio de aperitivo de proteina vegetal segin una cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 11, comprendiendo el método:

conformar una mezcla en tambor dentro de un extrusor que comprende del 35 % en peso al 90 %
en peso de una o mas fuentes de proteina, una pluralidad de ingredientes secos y un medio, teniendo
la mezcla en tambor un contenido de humedad en el tambor que varia del 40 % en peso al 65 % en
peso;

calentar la mezcla en tambor a una temperatura que varia de 82 °C a 160 °C (180 °F a 320 °F) para
conformar una masa fundida;

extrudir la masa fundida a través de una placa perforada para conformar una pluralidad de hebras
de fibra;

comprimir la pluralidad de hebras de fibra a través de una hendidura receptora de un montaje de
boquilla para comprimir y formar un extruido que comprende hebras de fibra superpuestas y
reticuladas en una direccién vertical y una direccidén horizontal que estan sustancialmente alineadas
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en una direccién de flujo, en donde el area de la seccion transversal de cada una de la pluralidad de
hebras de fibra varia de 6 mm2 a 8,5 mm2; y,
enfriar el extruido a una temperatura que varia de 66 °C a 99 °C (150 °F a 210 °F).

13. El método de la reivindicacion 12, en donde la placa perforada tiene una pluralidad de perforaciones y cada
perforacion tiene un diametro que varia de 2,5 mm a 3,0 mm.

14. El método de la reivindicacion 12 o la reivindicacion 13, en donde la hendidura receptora del montaje de
boquilla tiene unas dimensiones de 4 mm de altura por 50 mm de anchura.

15. El método de cualquiera de las reivindicaciones 12 a 14, que comprende ademas condimentar, ablandar,
marinar o secar el extruido.
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