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La presente invención se refiere en general a 

la alimentación de animales rumiantes y más particularmen­

te se refiere a suplementos para la alimentación de dichos 

animales. En general es conocido que un animal rumiante 

5 deriva alimento que forma las proteínas en la flora de la

panza que está dispuesta delante da su estómago. Los micro­

organismos en la panza son conocidos como un primer de­

gradante de una fuente de nitrógeno proteínico y no pro- 

teínico tal como urea a amoníaco, de modo que el amoniaco 

10 es convertido en proteína microbiana. Una parte principal

de esta proteína microbiana es luego degradada enzimáti- 

camente en aminoácidos.

El uso directo del amoníaco no es factible gene­

ralmente en la alimentación de animales rumiantes y cuan- 

15 do se emplea la urea como una fuente inmediata de nitró­

geno en la ración alimenticia animal, es difícil de con­

trolar en la alimentación de los animales. Se produce un 

problema si la urea se descompone muy rápidamente, ya que 

el sistema del animal no es capaz de utilizar los subpro— 

20 ductos, particularmente el amoníaco a una velocidad muy

rápida de producción. A este respecto, la presencia de 

cantidades excesivas de amoníaco en el sistema del ani­

mal pueden ser tóxicos o aún letales para él.

Durante algún tiempo se ha reconocido que es 

25 conveniente controlar la velocidad de descomposición o
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hidrolización de la urea en el sistema rumiante del 

animal y al respecto la Universidad del Estado de Kansas 

ha llevado a cabo considerables trabajos. Estos trabajos 

han indicado la conveniencia de controlar el régimen de 

hidrólisis de urea en el animal rumiante y ha indicado 

el efecto dB una indebida liberación del amoníaco en el 

sistema del animal. Este trabajo produjo el desarrollo 

de un producto de urea controlado con almidón que fue 

preparado por maíz finamente molido, sorgo, cebada u 

otra fuente económica de almidón y mezclándolo con urea. 

La mezcla fue cocida bajo alta presión y ¡exprimida. Como 

resultado de la cocción, se produjo la gelatinización del 

en el grano y cuando el producto exprimido fue alimenta­

do al animal, usualmente en forma granular, la relación 

de liberación de amoníaco fue reducida, notándose resul­

tados mejorados en la alimentación.
Se han preparado diversas disposiciones para la 

alimentación de nitrógeno-no-proteínico (NNP) a animales 

mediante el uso de materiales que incluyen una fuente 

de nitrógeno y que retardan la liberación del amoníaco 

de la fuente de nitrógeno. La patente Estadounidense 

N3 2.612.497 indica la reacción de urea con ciertos mono- 

sacáridos, tales como glucosa, galactosa, mañosa y fruc­

tosa para proveer un ureido. Esta patente también señala 

que la urea puede ser combinada con azúcar y sacáridos,
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tal como cana de azúcar, maltosa y lactosa para proveer 

también un producto ureido.
Es también conocido el hecho de mezclar ureas 

con melazas y ácido Fosfórico para dar un producto ali- 

5 menticio de agradable sabor. Esto está indicado en la pa­

tente Estadounidense NS 2v74&. 001.

Cierto número ds patentes conocidas describen 

el revestimiento o reacción de la urea con diferentes ma­

teriales, con el fin de proveer una lenta liberación de 

10 la urea en el medio ambiente.

Aunque el metabolismo de la urea en el sistema 

de rumen o panza ha sido reconocido y también es conocida 

la conveniencia de la liberación controlada de la urea y 

por lo tanto el amoníaco en el sistema rumiante del ani- 

15 mal, aún no se han logrado los mejores resultados y está

invención está orientada a la provisión de un suplemento 

alimenticio mejorado para alimentar a los animales rumian­

tes.

Una finalidad particular de esta invención es la 

20 provisión die un suplemento alimenticio mejorado para ru­

miantes.

Una finalidad más particular de la presente in­

vención es la provisión de un suplemento alimenticio que 

comprende una mezcla de reacción de urea y melaza bajo 

25 condiciones particulares.
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Una finalidad más particular aun de la presen­

te invención es la provisión de un suplemento alimenti­

cio para rumiantes que es una mezcla de la reacción de 

urea y melaza que posea una inherente capacidad de amor­

tiguación o regulación.

Aún otra finalidad de esta invención es la pro­

visión de un procedimiento mejorado para fabricar un su­

plemento alimenticio para animales rumiantes.
Otra finalidad de la presente inversión es la de 

proveer un procedimiento mejorado para suministrar compues­

tos de nitrógeno-no-protefnicos que hagan posible una me­

jor asimilación en la rumen o panza.

La consumación de estas finalidades de la presen­

te invención se comprenderá más fácilmente haciendo refe­

rencia a la siguiente descripción de esta invención.

En general, la presente invención provee una mez­

cla ds reacción de urea y melaza que tienen una inheren­

te capacidad de regulación o amortiguación. La mezcla de 

reacción debe distinguirse de una mezcla simple que com­

prende melaza y urea con mezclas que no provean los resul­

tados convenientes de la presente invención y, al respec­

to, dicha mezcla simple tiene una toxicidad sustancialmen­

te aumentada con respecto a la mezcla de reacción de la 

presente invención.

La mezcla de reacción también debe distinguirse 

del producto de la reacción de azúcares monosacáridos y



disacáridos y urea. Tales productos de reacción no pre­

sentan el equivalente de compuestos de proteínas resis­

tentes a la ureasa como aquellos provistos por la mezcla 

de reacción de esta invención.

5 Las melazas deben tener una inherente capacidad

de regulación de más de 0,03, siendo definida aquí la ca­

pacidad de regulación o amortiguación como los kilogra­

mos de ácido sulfúrico a 66B Baume por kilogramo de só­

lidos de melaza para disminuir el pH desde aproximadamente 

10 5 a 2.

En la práctica del método de la presente inven­

ción, la urea es hecha reaccionar con melaza que tiene una 

inherente capacidad reguladora en este sistema en presencia 

de un catalizador ácido con el fin de proveer la mezcla 

15 de reacción de esta invención. La inherente capacidad re­

guladora puede ser provista por la fuente de material o 

por el procedimiento utilizado al tratar la fuente de ma­

terial. La melaza debe derivarse de remolacha, maíz, caña 

o madera. Dichas melazas tienen sistemas que contienen mez- 

20 cías reguladoras que son funcionales en la reacción de la

presenta invención. Aunque algunas de las sales regulado­

ras que se producen en estas melazas son conocidas y ana­

lizables, la provisión adicional de estas sales regulado­

ras no se han provisto como los resultados más convenien- 

25 tes de esta invención.
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Además, los sistemas de azúcar que son suple- 

mentados por sales reguladoras no proveen los resultados 

de la presente invención. En consecuencia, con el fin dd 

lograr el resultado de la presente invención, las melazas 

se deben derivar de maíz, remolacha, caña o madera u 

otras fuentes que presenten melazas con una inherente ca­

pacidad reguladora. De ese modo, las diferentes fuentes 

de melaza pueden proveer sistemas reguladores que tengan 

una capacidad inherente que puedan ser utilizadas.

El catalizador ácido es convenientemente ácido 

fosfórico y, en la práctica del procedimiento de esta in­

vención, el ácido es agregado a una mezcla de urea-melaza 

para lograr un pH entre aproximadamente 1,5 y 3. A valo­

res de pH más elevados, los resultados de la presente in­

vención no son fácilmente lográdos-.y a valores de pH de­

bajo de 1,5 se producen reacciones secundarias indesea­

bles y también mayores costos. Con respecto a esto últi­

mo, las condiciones ácidas más elevadas tienden a acele­

rar la descomposición o hidrólisis de la urea, con la for­

mación del dióxido de carbono que interfiere con el pro­

ceso. El ácido fosfórico surge para proveer una acción 

reguladora adicional en la reacción y produce los resul­

tados más convenientes de la presente invención. Sin em­

bargo, el ácido sulfúrico puede ser utilizado como cata­

lizador ácido y se proveerá en forma más económica el ni-
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vel de pH deseado. Sin embargo, el uso de ácido sulfú­

rico suministra una proteína algo menos resistente a la 

ureasa en condiciones acidas equivalentes comparadas al 

uso de ácido fosfórico, pero la economía del procedimiento 

permite un uso ventajoso del ácido sulfúrico. Desde luego, 

se pueden utilizar mezclas de ácido sulfúrico y de ácido 

fosfórico para proveer resultados intermedios al uso del 

ácido fosfórico y el ácido sulfúrico. La utilización de 

las mezclas también pueden suministrar un equilibrio con­

veniente del fósforo y del azufre en el alimento. Se pue­

den utilizar ácidos distintos al ácido fosfórico y sulfú­

rico, pero no son generalmente factibles con el propósito 

de la alimentación de animales.
LLa relación molar de melaza a urea es importante 

con el fin de lograr los resultados seseados de la presen­

te invención. Esta relación molar está basada a la melaza, 

medida como TSI (total de azúcares invertidos). El TSI 

se determina de la siguiente manera: la melaza es analiza­

da por azúcares reductores, medidos como invertidos y el 

peso de los azúcares reductores es dividido por 180 para 

determinar el valor molar que tal como se utiliza en la 

presente memoria es el TSI.

La relación molar delTÍSI á urea debe estar cons­

tituido por encima de aproximadamente 0,75:1. La magnitud 

de la conversión de urea a la proteína resistente a la

-  8 -
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ureasa as una función directa de la relación molar y 

fuera de esta gama no se obtiene la magnitud deseada de 

conversión. Sin embargo, en relaciones molares por encima 

de aproximadamente 3:1, el contenido de nitrógeno es muy 

5 bajo desde el punto de vista práctico de alimentación,

aunque se logra la conversión deseada. La relación molar 

preferida de TSI a urea es de aproximadamente 2:1. Debe 

notarse que en relaciones molares comparables de TSI a 

urea, la conversión de urea a proteína resistente a la 

10 'urea es considerablemente mayor en el sistema de reacción

-de melaza que es proporcionado en los sistemas simples de 

reacción con azúcar.

Há sido determinado que, con el fin de obtener 

los resultados de alimentación deseados en los rumiantes, 

15 el porcentaje de conversión del total de proteína a la

proteína resistente a la ureasa debe exceder preferible­

mente de aproximadamente 30%, aunque se pueden obtener re­

sultados convenientes y una mayor eficiencia da la alimen­

tación cuando el porcentaje de conversión es tan baja como 

20 del 20%. Con porcentajes de conversión más bajos se obtie­

nen resultados de alimentación menos convenientes. Debe 

notarse que los resultados de alimentación menos conve­

nientes. Debe notarse que los resultados de la alimenta­

ción conveniente son una función de lá magnitud de la 

25 conversión y no particularmente una función del nivel de
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proteina resistente a la ureasa y en suplemento de alimen­

tación. Más particularmente, aunque pueden estar presentes 

niveles superiores de proteína resistente a la ureasa en la 

alimentación, se pueden obtener resultados de alimentación 

menos convenientes en una alimentación con una menor canti­

dad de proteína resistente a la ureasa pero que tiene un

tipo de conversión superior.
El porcentaje de conversión se determina midiendo 

el porcentaje de proteína total y restando el porcentaje 

de proteína de urea, siendo la diferencia dividida por el 

pordentaje de proteína total y multiplicando por cien. El 

resultado es el porcentaje de conversión y puede estable— 

-cerse de la siguiente manera:

Porcentaje ¡je conversión = % de proteína total — % de pro
teína

% de proteína total 
de urea x 100

El porcentaje de proteina total se mide determi­

nando el porcentaje de nitrógeno por el método de Kjeldahl 

y multiplicando por 6,25. El porcentaje de proteína de urea 

se determina estableciendo el porcentaje de nitrógeno por 

el ensayo de ureasa.

(AOAC, 10a Ed., 22.024) y multiplicando por 6,25.

Tal como se ha indicado más arriba, el porcentaje 

de conversión debe ser preferiblemente de aproximadamente

73 - 10 -



30% con el fin de lograr los resultados eje alimentación 

convenientes de esta invención.
La reacción se lleva a cabo convenientemente a 

una temperatura entre aproximadamente 65BC y 85B C y se 

5 logrará el porcentaje de conversión deseado en un periodo

de 5 a 10 horas. Se pueden emplear períodos más prolonga­

dos pero dichos períodos suministrarán resultados signi­

ficativamente mejorados. La reacción ss preferiblemente 

llevada a la práctica a una temperatura comprendida en 

10 la gama de 70SC a 80SC en un tiempo de 6 a 8 horas. A es-

-< te respecto, la reacción se lleva a cabo bajo condiciones

de caramelización que produce cierta polimerización y os­

curecimiento del producto. La viscosidad del sistema de­

be aumentar por un factor de por lo menos el 20% durante 

15 la reacción. Por otra parte, la viscosidad no se debe

aumentar indebidamente hasta un punto en que el producto 

no pueda fluir fácilmente. Es importante advertir que 

este oscurecimiento y aumento de viscosidad con el fin 

de que el producto de reacción logre los resultados de

20 esta invención.
La gama de temperatura indicada es significativa

y a temperaturas inferiores a 65SC, no se logra el por­

centaje de conversión deseado. Por otra parte, a tempe­

raturas por encima de aproximadamente 85SC existe un in— 

25 debido oscurecimiento, es decir, caramelización y el pro—
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ducto puede hacerse muy espeso de modo que dificulta 

su manipulación*!

Después de producirse la reacción el producto 

es neutralizado convenientemente a un pH de 4 a 7. El 

ajuste del pH es necesario con fines de alimentación., y 

un adecuado metabolismo en los rumiantes. La neutraliza­

ción puede ser efectuada mediante adición de hidróxido 

de sodio, hidróxido de calcio, amoníaco u otra fuente 

neutralizante que sea compatible con el sistema animal.

La mezcla de reacción de la presente invención 

cuando es alimentada a rumiante, provee mejores resulta­

dos de crecimiento que el que suministra mediante la ali­

mentación de mezclas de urea y melaza. Ademas, se obtienen 

mejores resultados de alimentación con la mezcla de reac­

ción que los obtenidos en el producto de reacción de sim­

ples azúcares en solución y urea.

Se obtendrá una comprensión más evidente de la 

presente invención teniendo en cuenta los siguientes ejem­

plos específicos:

EJEMPLO 1

6.583 kilogramos de una¡mezcla de melaza-urea 

es cargada a un rec píente dd 52.990 litros de capacidad. 

La mezcla comprendió 38,5% de urea. El nivel de proteína 

concentrada mide 108,4% del porcentaje total de proteínas. 

Luego se mezcla con el concentrado 12.894 kg. de melaza

11.8.73 -  12  -
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de ceña grado Brix 87,5. La melaza de caña tiene una ca­

pacidad de regulación de aproximadamente 0,055. La rela­

ción de TSI a urea es de aproximadamente 1,2:1. La mez­

cla es vigorosamente agitada con aire comprimido mientras 

se aplica calor dentro del recipiente. La temperatura de

la mezcla alcanza 503C debido a que se agrega al recipien­

te un 85% de ácido fosfórico concentrado. Se bombean 863 

kgs. de ácido fosfórico al recipiente durante un período 

de aproximadamente 20 minutos, con agitación de la mez­

cla. Esta adición de ácido provoca un aumento en la tem­

peratura.
Se agregan 726 Kgs. de ácido sulfúrico a 663 Bau- 

me en 4 incrementos al recipiente, siendo el cambio de pH 

resultante de la siguiente manera:

Inicial 0 Kgs. pH 4,5

Incremento 1 363 Kgs. pH 3,1

Incremento 2 181,6 Kgs. pH 2,6

Incremento 3 90,8 Kgs. pH 2,3

Incremento 4 90,8 Kgs. pH 2,1

Con la adición -de ácido sulfúrico existe una re­

pentina elevación de la temperatura debido al cabor de la 

disolución y el aumento de temperatura de aproximadamente 

153C, aproximadamente en 40 minutos.

El contenido del recipiente se calienta luego a 

753C y la temperatura es mantenida durante un período de

11.8.73 - 13 -
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8 horas. El porcentaje total de proteína de la mezcla 

de reacción es de aproximadamente 57,8% y el porcentaje 

de proteína de urea es de aproximadamente 14,8%. El 

porcentaje de conversión es de aproximadamente 61%.

La mezcla de reacción es luego neutralizada con 

50% de soda caustica (NaOH) siendo agregados los tres in­

crementos siguientes para lograr los valores de pH indi­

cados :

Inicial 0 Kg. PH 2,8

Incremento 1 517,8 Kgs. pH 5,6

Incremento 2 517,8 Kgs. PH 4,1

Incremento 5 681 Kgs. pH 4,5

Durante la adición del cáustico hay una eleva­

ción de temperatura aproximada de 15BC y se agregan 

817 kilogramos de agua para normalizar el producto. El 

producto es luego enfriado y está listo para ser utili­

zado.
El producto puede ser combinado con suplementos 

minerales y adición de vitaminas.

EJEMPLO 2

Se preparó una mezcla de reacción de la pre­

sente invención mezclando 259 kilogramos de melaza de 

caña de elevado Brix con 45,4 kilogramos de urea. Esto 

proveyó una relación de TSI a urea de aproximadamente 1:1. 

Fueron agregados 8,17 kilogramos de ácido sulfúrico a

11.8.75 - 14 -
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66S Baume a la mezcla de melaza-urea y esto produjo 

una reducción del pH a 3. La mezcla fue calentada a 

76,67ac y mantenida durante un período da 8 horas. El 

total de proteínas en la mezcla de reacción resultante 

fue 45,3% y la proteína resistente a la ureasa fue del 

19,3% de modo que el porcentaje de conversión fue del 

45%.
La mezcla de reacción fue mezclada con polifos- 

fato de amonio para elevar el nivel de fosforo al 1% ba­

sado en los materiales sólidos en la mezcla de reacción.

El pH de la mezcla fue de 5,2 de modo que no fue necesario 

agregar ningún agentB neutralizante.
La mezcla de reacción fue diluida con agua, me­

laza, minerales y vitaminas para proveer un suplemento 

de alimentación.

E3EMPL0 3

Con el fin de comparar el uso del ácido fosfó­

rico con el uso del acido sulfúrico en la fabricación de 

la mezcla de reacción, la melaza de caña y urea fueron 

mezcladas juntas en una relación de TSI a urea de 2:1.

El ácido fue agregado para dar un pH, tal como esta in­

dicado en la tabla de más abajo y la reacción fue lle­

vada a cabo a 75S durante los lapsos indicados en la ta­

bla.

11.8.73 - 15 -
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De la tabla precedente se notará que aumenta el 

porcentaje de conversión mediante la utilización del áci­

do fosfórico y esto es particularmente notable con un pH 

de 3.

EJEMPLO 4

Este ejemplo está indicado para ilustrar el efec­

to de la acidez medida por el pH en el porcentaje de con­

versión. Una mezcla de melaza de caña y urea fue preparada 

teniendo una relación de TSI a urea de 2:1, sjgido agrega­

do ácido sulfúrico en las cantidades indicadas más abajo 

para obtener el pH especificado. La reacción fue llevada 

a cabo a 75SC durante un período de 8 horas. La tabla in­

dica el porcentaje de conversión como una función del pH 

y se notará que el porcentaje de conversión es inversa­

mente proporcional al pH del sistema.

Tabla II

PORCENTAJE DE PRODUCCION OBTENIDA EN 8 HORAS PARTIENDO DE. 
UNA REACCION DE UNA RELACION MOLAR DE 2:1 DE TS3/UREA A 
75SC COMO UNA FUNCION DEL pH INICIAL (a) DEL SISTEMA

pH Inicial
% de conversión de 
proteína total (b)

Gonc.de HgSO^ para ob­
tener Bl pñ (% del peso 

total)

2 65,6 3,88

3 37,8 2,88

4 27,1 0,675

5,5 16,4 ninguno

(a) El pH inicial fue ajustado con HgSO^ concentrado.

73 17 -
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(b) La proteína total de la mezcla final fue de aproxi­

madamente 25% en cada sistema de reacción.

EJEMPLO 5

Este ejemplo indica el efecto de la relación mo­

lar de-TSI a urea sobre el porcentaje de conversión. La 

melaza de caña fue mezclada con.urea en la relación indi­

cada en la siguiente tabla y el pH fue ajustado a 2 con 

ácido sulfúrico. Las reacciones fueron llevadas a cabo 

en los tiempos indicados a 75SC.

Tabla III

PORCENTAJE DE CONVERSION COMO UNA FUNCION DE LA RELACION 
MOLAR DE TSI EN LA MELAZA A AUREA PARA REACCIONES LLEVA­
DAS A CABO DURANTE DIFERENTES PERIODOS DE TIEMPO A 75SC y
pH INICIAL DE 2

TSI/UREA 
(relación mo­

lar)

Tiempo de
reacción
(horas)

Porcentaje 
total de 
proteína

Porcentaje de 
conversión

1:2 2 72,4 25,3
4 72,6 26,7
8 72,7 28

24 73,2 30,8

1:1 2 43,7 26,5
4 43,3 41,4
8 43,3 45,8

24 43,6 48,2
2:1 2 24,9 41,8

4 24,9 53,8
8 23,9 65,7

24 24,9 69

11.8.73 - 18 -



De la precedente tabla ss notará que el porcenta­

je de conversión es una función de la relación molar de 

TSI a urea y que los tiempos de reacción bastante proion' 

gados no aumentan sustancialmente el porcentaje de con- 

5 versión. Al respecto, los tiempos de reacción mas exten­

didos produjeron sólo un leve aumento en el porcentaje 

de conversión.

EJEMPLO 6

Este ejemplo fue llevado a cabo para indicar las 

diferencias del resultado que se obtiene entre una mezcla 

de melaza-urea y una mezcla de glucosa-urea. La reacción

fue llevada a cabo en una relación de TSI a urea en cada 

caso de 2:1 durante un período de.24 horas a una tempera­

tura de 75BC. Los resultados están indicados en la si-
15

guíente tabla:
Tabla IU

Sistema 
de reac­
ción
Melaza/
urea

pH
inicial

pH
final

% total de proteí­
na del producto 

final
% de con­
versión

3 3,9 24,3 S9%

Glucosa/
urea

3 7,5 22,9 16,2%

La falta de regulación en el sistema de glucosa'

urea está indicada por la elevación sustancial del pH du­

rante la reacción. También se notará que el porcentaje de

11.8.73 - 19 -
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conversión ás mucho más reducido en el sistema de glu­

cosa-urea.
EJEMPLO 7

Este ejemplo se ha establecido para ilustrar 

la ventaja de alimentar la mezcla de reacción a los ru­

miantes. Para los propósitos de este ejemplo fueron pre­

parados tres suplementos ¡je alimentación, tal como se in­

dica en la siguiente tabla:

Tabla V

SUPLEMENTOS EXPERIMENTALES PARA GANADO (VACUNO)

DESIGNACION DE LA RACION A (%) B (%) C (%)

"Midds"r 18 — —

Harina de soja (44% de pro- 
teina) 51,77 — —

Har na de soja (48% de pro- 
teína)

11 — — —

Harina de alfalfa (17% de
proteína)

7,50 — —

Melaza (79,5 Brix) 5 74,864 74,864

Grasa 1 — —

Urea — 10 10

Sal 1,50 — —

Biofos (a) 1 —

Cal 3 — —

Polifosfato de NH^ (11-37-0) — 5 5

11.8.73 -  20 -



Tabla V (continuación)

5
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DESIGNACION DE LA RACION 

Vitamina premezclada 

Mezcla mineral 

Agua

Sustancias nutritivas

Grasa

Fibra

Cal

Fósforo

Azufre
Proteína resistente a la 

ureasa

Proteína amoniacal V urea 

(a) Mezcla de fosfatos mono-

A (%) B (%) C (%) '

0,028(c) 0,01l(d) 0,01l(d)

0,200(e) 0,125(f) 0,125(f)

— 10 10

2,53 — —

7,48 — —

1,70 0,56 0,56

0,75 0,75 0,75

0,41 0,41 0,41

32,32 ,Ü4 13,2

— 31,9 18,8

di—calcicos; 17,5% de Ca,

21% de P

(b)

(c)

11% de nitrógeno

Vitamina A 
Vitamina D2 
Vitamina E

y 37% de P^Og.

172.000 Ul/g. 
30.300 Ul/g. 
3.245 Ul/kg.

(d)

(e)

( f )

Vitamina A 20D'í 000 USP/g.
Vitamina D^ 50.000 USP/g.
Vitamina E 20.593 Ul/kg.

Ca, 7,65%; I, 0,24%;,Co, 0,04%; Cu, 1%; Fe 
Mn, 12%; Zn, 15%;,Mg, 0,28%,.K, 0,25%.,
Co, 0,0815; Cu, 3,95%; Fe, 4,2%; Mn, S,6%; 
Mg, 1,71%.

12% ;

Zn, 1,83%;
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Un grupo de animales que comprende 48 novillos, 

fueron tratados en una fase final durante 140 días. A to­

dos los animales les fue implantado 30 mg. de dietiletil-' 

bestrol en la iniciación de la fase final del experimen­

to de alimentación. En la fase final cada novillo fue 

alimentado con maíz molido 0,908 Kg. de harina de alfal­

fa bromo picada y 0,908 Kg. de suplemento de proteína por 

día.- La tabla VI indica la cantidad de alimentación dia­

ria por cada grupo de 8 animales durante la fase final.

Tabla VI

ALIMENTO DIARIO POR CORRAL PARA LA FASE FINAL

Cantidad de Forraje de alfalfa
corrales Suplementos Maíz molido bromo picada_____

1 y 4 7,26 Kg.A Alim. total 7,26 Kg.

2 y 5 7,26 Kg.B Alim. total 7,26 Kg.

3 y 6 7,26 Kg.C Alim. total 7,26 Kg.

Se prepararon suplementos minerales adecuados de la siguien­

te composición carente de selección en cada corral:

Ca, 20,9%; S, 1,4%; K, 2,5%; Mg, 1,4%, sal, 25%.

El suplemento C utilizado en la fase final fue 

producido partiendo de una reacción a temperatura elevada 

catalizada con ácido entre la melaza y urea (relación mo­

lar 2,5:1 de TSl/UREA). Este sistema fue luego neutraliza­

do con NaCH a un pH de 5,6 y subsiguiente diluido con me­

laza, agua, polifosfato de amonio, vitaminas y minerales

- * ,

.-¡--.A.
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a un suplemento de proteínas del 32%. La proteína to­

tal de este producto final consistió en 41% de proteí­

na resistente a la ureasa y 59% de proteína amoniacal 

y urea. De ese modo, la conversión de urea a proteína re- 

5 sistente a la ureasa fue del 45%.

Los resultados ds la fase de acabado están in­

dicados en la tabla ¡je más abajo.

10
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Los ensayos de alimentación precedentes indican 

que la mezcla de reacción presenta resultados mejorados 

como un suplemento en las raciones de ganado.

La mezcla de reacción de esta invención presen- 

5 ta una concentración relativamente baja de amoníaco en

el fluido de la panza debido a la alimentación a los ani­

males. A este respecto, la concentración de amoníaco en el 

fluido de la panza es inferior al 50% de la cantidad má­

xima lograda en el fluido cuando es comparada a la alimen­

to tación de las mezclas urea-melaza en las cantidades que

son equivalentes a aquellas de la mezcla de reacción.

Esta concentración máxima de amoníaco en el fluido, que 

normalmente se logra en menos de una hora, se ha compro­

bado que es inferior a la concentración máxima de amonía- 

[kS co en el fluido de la panza cuando los animales son

alimentados con otros productos de urea que son aptos pa­

ra una supresión más lenta del amoníaco.

El hecho de que pocas cantidades máximas de 

amoníaco se producen en el fluido de la panza permite 

20 el suministro de mayores cantidades de nitrógeno en la

alimentación, y permite particularmente la alimentación 

de cantidades sustancialmente crecientes de la mezcla de 

reacción que las que se obtuvieron con la alimentación 

de mezclas de urea y melaza.
25 Se ha comprobado que la mezcla de reacción
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es de aproximadamente la mitad de tóxica como las mezclas 
de urea-melaza y tienen mucho menos posibHidad de ser 
letales para los animales. De ese modo la mezcla de reac 
ción an forma liquida es una mejora sustancial sobre las 

5 mezclas de urea-melaza liquidas que se expenden actual­
mente .

La mezcla de reacción, aunque involucra cierto 
costo adicional en su fabricación, provee una manera mu­
cho más económica y simple de suministrar una fuente de 

0 nitrógeno para el animal. La mezcla de reacción se puede
alimentar más económicamente, tal como se indica más arri 
ba, que la mayor parte de los sistemas de nutrición para 
obtener un mayor peso en loa animales.

15

R E I V I N D I C A C I O N  E S

20

25

Los puntos de invención propia, no nueva, pero 
no establecida, practicada ni divulgada en España, que 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de 
Patente de Introducción, por DIEZ años, son los que se 
recogen en las reivindicaciones siguientes;
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1*.- Un procedimiento para preparar un suple­
mento para la alimentación de animales, caracterizado 
por las etapas de proveer una mezcla de reacción que in 
cluye melaza, urea y ácido, dicha melaza teniendo una 

5 capacidad inherente de regulación del valor pH de por
lo menos 0,03, dicho ácido siendo seleccionado de ácido 
fosfórico, ácido sulfúrico y sus mezclas, dicho ácido 
hallándose presente en un nivel suficiente para proveer, 
en dicha mezcla de reacción, un pH de entre aproximada- 

10 mente 1,3 y aproximadamente 3,0, y hacer reaccionar di­
cha mezcla hasta que la conversión por ciento de protei 
na total es de por lo menos 20 por ciento.

2&.- Un procedimiento de acuerdo con la reivin 
dicación 15, caracterizado porque la reacción se lleva 

15 a cabo a una temperatura comprendida en la gama entre
aproximadamente 653C y 85 3C.

3^.- Un procedimiento de acuerdo con la reivin 
dicación 25, caracterizado porque la reacción es conti­
nuada hasta que la viscosidad de la mezcla ha aumentado 

20 un 20% y la mezcla de reacción es fluible.
45.- Un procedimiento de acuerdo con la reivin 

dicación 15, caracterizado porque la reacción molar de 
TSI a urea en los reactivos es superior a aproximadamen­
te 0,75:1.

25 5-.- Un procedimiento de acuerdo con la reivin
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dicación la, caracterizado porque la relación molar de 
TSI a urea en los reactivos se halla comprendida entre 
aproximadamente 0,75:1 y- 3:1.

vindicación is, caracterizado porque dicho ácido es áci 
do isofosfórico.

mentó para la alimentación de animales.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que an 

tedede, y con los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veintiocho hojas escri­

tas a máquina por una sola cara.

6a.- Un procedimiento de acuerdo con la rei­

7^.- Un procedimiento para preparar un suple-

Madrid, 19 SET. 1974
P.A.

14-9-74 28
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