
PATENTE DE INVENCION
por 20 años * Y- , ^

por "Procedimiento para producir una composición proteinica mono­
celular fluida" - - - ---------------------------------------

a favor de: THE BRITISH PETROLEUM COMPANY LIMITED, de nacionalidad 
británica, domiciliada en Britannic House, Moor Lañe, LONDRES,
EC2Y 9BU (Inglaterra)^ ^  ^

MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención se refiere a una prottina monocelular 

enriquecida con lapido fluido y particularmente a un procedimien­
to para enriquecer prote¡ína monocelular mediante la adición da 
lípidost

Los procedimientos oonooidos pê ra mejorar el valor nutritivo, 
y en particular incrementar el contenido de energía, de alimentos 
animales mediante la adición de l-ípidos, comportan el mezclar el 
alimento con el lapido, que constituye una fuente de energía re­
lativamente elevada. Cuando se emplean grandes cantidades de l¡ipi- 

dos, as decir, del orden de un %  en peso en adelante, el producto 
da dichos procedimientos conocidos es una masa pegajosa que es di­
fícil de mezclar y manejará

Un acontecimiento comparativamente reciente en materias alimen­
ticias animales es la introducción de proteína procedente de mi­
croorganismos monocelulares, denominada comunmente proteina mono­
celular^ Este tipo de proteína puede ser en forma de células micro­
biana o bien en forma de proteína aislada de dichas células. En
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particular se ha obtenido una nueva fuente de proteína mono­
celular, cultivando para ello microorganismos monocelulares, 
tal como, por ejemplo, una lavadura, en fermentación sumergida 
aireada en un medio nutritivo acuoso en presencia de un hidro- 

5 carburo como fuente de oarbono*.
Se ha descubierto que la proteína monocelular cuando se mez­

cla con lípldos, de acuerdo con los procedimientos conocidos, 
reacciona de una manera similar a la de las materias alimenti­
cias animales oonocidas y di una composición pegajosa no fluida* 

Ahora se ha descubierto un mátodo para preparar protaina mono- 
10 celular enriquecida con lipido que no es pegajosa y es fluida*

De acuerdo con la presente invención se provee una composión 
proteína monocelular enriquecida con lipido fluida, cuya compo­
sición comprende una proteina monocelular^5 a un 80% en peso 
de un lipido, basado en el peso total de lipido y proteina mono- 

15 oelular*
La presente invención consiste en un procedimiento para pre­

parar pues una composición proteina monocelular fluida, el cual 
comprende la formación de una emulsión de un lipido en agua que 
contiene una proteina monocelular, siendo la cantidad de lipido 

20 en la emulsión deun 15 a un 80% en peso basado en el peso seco
de lipido y proteina monocelular y,después de ello, secar la emul­
sión'*

La presencia del lipido en la composición hace que la com­
posición sea un alimento de energía mis elevada, de manera que,

25 cuanto mis lipido hay, mis alto es el valor emergático del ali­
mento*

La proteina monocelular puede ser en forma de cÍLulas ente­
ras de un microorganismo monocelular, ocluías rotas de un microor-



ganismo monodelular o proteína aislada de las cólulas de un microor­
ganismo monocelular.

La proteína aislada de las cólulas de un microorganismo mono­
celular ae puede obtener, por rotura de células de un microorgan&a- 

5 mo monocelular en agua, preferiblemente a un pH de por lo menos 8. 
(R*l agua se puede haoer alcalina mediante la adición de un álcali 
tal como hidr,óxido sódico). &L líquido sobrenadante es separado y 
acidificado a un pH inferior a 5, por ejemplo,mediante la adición 
de ácido clorhídrico, para formar una suspensión aislada de proteí- 

10 na, de la cual está separable!.
La composición de la presente invención oomprende, preferible­

mente, un 15 a un 70% en peso del lípido, basado en el peso se­
co de la composición, más preferiblemente, un 15 a un 65% y, lo 
más preferiblemente, un 20 a un 50% en peso-i. Las composiciones 

15 que oontienen las cantidades más elevadas de lípido tienden a te­
ner un tacto más aceitoso que las de oontenido lípido inferior lo 
oual podría ser desventajoso enaLgunas cirounstanoias*.

Los microorganismos preferidos son levaduras crecidas sobre 
¡hidrocarburos, por ejemplo, un hidrocarburo que utiliza levadura 

20 del gánero Candida, por ejemplo, Candida lipolytica o Candida tro- 
picalis''.

Lípidos adecuados comprenden aceite de maíz, aceite de palma, 
sebo y aceite de nueces^.

La composición enriquecida con lípido puede también oontener 
25 cantidades menores de elementos nutritivos, tales como aminoácidos 

y agua y vitaminas liposolubles, por ejemplo metlonina y carbohi­
dra t os-i*

La composición enriquecida con lípido es particularmente apro-
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piada para empleo en composiciones "sucedáneas lácteas" sólidas, 
donde tiene un efecto beneficioso sobra las propiedades de sus­
pensión de los alimentos animales aouosos que se hacen de las com­
posiciones.

En el procedimiento de la présente invención las células 
o la proteína aislada de ellas están presentes preferiblemente co­
mo una suspensión en agua. La suspensión acuosa de células puede ser 
una fracción de caldo fermentador que ha sido aislada del caldo 
mediante técnicas convencionales, tales como decantación, filtra­
ción, centrifugación o evaporación'. Las células rotas pueden ser 
obtenidas sometiendo una fracción de caldo a fuerzas de cizallamien- 
to inducidas mecánicamente y/o presiones elevadas del orden 351,53 
Kg/cm^'. Un aparato adecuado es un homogeneizador, por ejemplo, un 
"Franch Pressure oell".

Se puede obtener elementoaislado de la proteína contenida en 
las células, obteniendo para ello una suspensión de células rotas 
como se ha explicado y añadiendo un álcali, por ejemplo, hidróxido 
sódico, hasta conseguir un pH de por lo menos &. Luego él liquido 
sobrehadante se retira y acidifica a un pH inferior a 5 y se forma 
una suspensión de aislado de proteína.

La proporción de oálulas en la fracción de oaldo es usual­
mente de aproximadamente un 20% en peso, como máximo. EL límite in­
ferior es determinado por el coste de extracción de agua. La con­
centración de células o aislado de proteína en el agua antes de 
formar la emulsión no es crítica, siendo extraída el agua en la 
etapa de secado*.

La emulsión de lípido en agua que contiene una suspensión de 
proteína monocelular se forma preferiblemente, añadiendo el lípido



5
do a una suspensión acuosa monocelular y sometiendo a la mezcla a 
una tronica emulsionante en un emulsionado^. Con el fin de ase­
gurar la formación de una emulsión se emplea preferiblemente una 
técnica de emulsionamiento de gran potencia, por ejemplo, mediante 

5 el paso a travós de un h om ogen izad or*.
Con objeto de reducir el tamaño del emulsionador utilizador 

para formar la emulsión, una parte del agua que contiene proteína 
monocelular se mezcla con todo el lipido y se forma una ámulsión*. 
Luego esta emulsión se puede añadir el resto del agua que fontizne 

10 proteína monocelular, por ejemplo, agitándola, no siendo necesa­
rio posterior emulsionamiento. Preferiblemente de l/20 a una mitad 
por volumen del total de agua que contiene proteína monocelular 
tiene líquido añadida antes del emulsionamiento^

La cantidad total de lipido añadido al agua que contiene 
15 proteina monocelular es preferiblemente de desde 10 a 1000, mis 

preferentemente de 50 a 500 gramos de lipido por litro de agua 
que contiene proteína monocelular^

La cantidad total en peso de lipido añadido a la proteina 
monocelular en la emulsión que se deshidrata por aspersión es 

20 preferiblemente de un 20 a 50% en peso basado en al peso saco de 
lipido más proteina monocelular^

La composición formada mediante al procedimiento de la in­
vención comprende preferiblemente de un 15 a un 70% en peso de 
lipido, mis preferiblemente de un 15 a un 65% en peso y lo más 

25 preferiblemente de un 20 a un 50% en peso, estando basados los 
porcentajes en el peso de lipido y proteina monocelular secada.

*̂ n la suspensión acuosa de proteína monocelular puede es­
tar presente un antioxidante para reducir la probabilidad de auto-
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oxidación durante el tratamiento de emula i onamient o.
A la suspensión acuosa de proteína monocelular o a la emul­

sión que contiene el lipido se pueden agregar elementos nutri­
tivos, tales como aminoácidos y hidros dublés y liposdublés . En 
particular, antea del emulsionamiento se puedan aSadir preferi­
blemente aminoácidos, talas como, por ejemplo, metionina y cabo- 
hidratos hidr osolubles para asegurar así una mezcla total'.

Los siguientes ejemeplos 1 a 11 ilustran, de manera no li­
mitativa, el procedimiento y producto de la presente invención*. EL 
Ejemplo 12 es comparativo*.'
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Ejemplo 1
Se recuperó una fraooión da caldo acuoso que contenía 150 grar* 

moa por litro en peso de sólidos de levadura (peso saco), centrifu- 
¿7}' gado para ello un caldo fermentador, obtenido mediante el oultivo 

de un hidrocarburo con utilización como fuente de carbono de indi- 
15 oio de la levadura Candida lipolytica en parafinas-n de kerosina.

1 litro de la fracción de caldo fui mezclado oon 100 grs% de acei­
te de maíz y se sometió a la mezcla a un tratamiento de emülsiona^ 
miento en un homogenizador "^anton-Gaulin" a un presión de 351,53kg 
kg/om y a un rógimen de caudal de 40 litros por hora. La emulsión 
así obtenida fuó agitada y redolada a travos del homogenizador¿

20 Luego la emulsión de aceite de maíz en la suspensión acuosa de oc­
luía se hizo pasar a travos de un deshidratador por aspersión "Ñi­
re Minor" ("Niro Minor" es la marca registrada) oon una temperatura 
da entrada de 300SC y una temperatura de salida de 90SC.

La composición de levadura enriquecida oon aceite de maíz así 
25 formada era fluida y tenia un contenido total de lipido de un 46% 

en peso (peso saco). Este incremento aparente en el contenido total 
de lipido so estima se estima para el peso de lipidos presentes ini­
cialmente en la muestra de levadura.



Ejemplo 2

100 mililitros de la fracción de caldo desorita en el Ejem­
plo 1 fueron mezclados con 100 gr. de aceite de maíz y se emul­
sionaron, hadándolos pasar dos veces a travos de un homogeni- 
zador "Manton-Gaulin" en las condiciones descritas en el Ejemplo 
1. La emulsión fu¡á mezclada oon otro litro de la fracción de cal­
do y deshidratada por aspersión, empleando las condiciones des­
critas en el Ejemplo 1, lo que di¡á una composición fluida oon 
un oontenido lipido total de aproximadamente un 40% en peso'.

Ejemplo 3
Se obtuvo un caldo fermentador que contenia levadura, cul­

tivando para ello un hidrocarburo con utilización de muestra de 
Candida lipolytica en parafinas-n de keroatina como fuente de car­
bono y fu# deshidratado por aspersión después de concentración a 
un oontenido sólido de aproximadamente un 1 %  (peso seco), 1$0 grs'. 
de la levadura deshidratada por aspersión fueron suspendidos en 
1 litro de agua. A la suspensión se añadieron 100 gr. de aceite de 
maíz y la mazóla se hizo pasar a travos de un homoganizador "Man­
ton-Gaulin", empleando las condiciones descritas en el Ejemplo 1. 

Luego la emulsión así formada fuá agitada y se hizo pasar nueva­
mente a travás del homogenizador. Despuás la emulsitán fuá deshi­
dratada por aspersión, empleando las mismas condiciones que las 
descritas en el Ejemplo 1. La composición proteinioa monocelular 
enriquecida oon aceite de maíz secada fluida así formada tenia un 
contenido de lipido de un 46% en peso'.

Ejemplo 4

Se repitió el procedimiento del Ejemplo 1, empleando diferen­
tes proporciones del oaldo fermantador y aceite de maiz. Se analizó 
el'contenido de lipido de algunos de los productos, mostrándose los 

resultados en la Tabla 1 siguiente'.
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TABLA 1

: Volumen de 
caldo

Grs. añadidos de : 
aceite de maíz :

Contenido 
1,ipido de 
polvo secado

* 2 litros 20 : 16% ̂

: 30 :

: 40 : )
50

: : )
* 60 * )
: 70 : 31%^
: 60

: 90 ): : )s 100 t )
! : 110 : )
s : )
: 120 : )
g :13o ¡ 43% ))
: : :
: i 140 : ): : : ): : 150 : \s : 1 /
: : 160 : )
: : : ): : 170 : -

s : $ )
: ; 180 : )
: ; $ )
: ! 190 . : )
s : )
s 200 : %g : y
í i 210 2 )
: : : )
s : 220 : 3
: : 260 : )
g : : )
: 300 ):

340 )
: )
: 420 68% ))

: Naturaleza
: del
: producto

:

: :
: :

-Polvo li­
bre fluido 
seoo

: :
: :
: í
: :
: :
: :

í s
: :
; Progresiva- i
: mentemos :
aceitoso pero 
libre fluido
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Ejemplo 5

Se repitió el Ejemplo 3! empleando 300 gr. de la levadu­
ra secada por aspersión mezclados en 2 litros de agua. A la 
mazóla se agregaron 200 gr. de aceite de maíz y el producto 
fuá tratado como en el Ejemplo 3'- ^1 producto resultante fuá 
una oomposioión fluida seca con un oontenido lipido de 45% en 
paso.

Gemelo 6

2 litros de la fracción de caldo descrita en el Ejemplo 1  

fueron mezclados con 200 gr'. de sebo fundido y se emulsionaron 
hacinándolos pasar a travás de un homogenlzador "Manton-Gaulin" 
en las condiciones descritas en el Ejemplo i', ¿a emulsión for­

mada se hizo pasar a travás de un deshidratador de aspersión 
"Niño Minor" con una temperatura de entrada de 3002C y una tem­
peratura de salida de 902C.

La composición de levadura enriquecida con sobo seco así 
formada era fluida y tenia un contenido de lapido total de un 
46%^

Bátmtae 7
Se fundieron 100 gr*. de sebo y fueron mezclados con 200 

mi de la fracción de caldo del Ejemplo 1 , hadándolos pasar a 
travás de un mezclador "Solveráon" durante 1 minuto. Luego se hi­
zo pasar la mezcla a travás de un homogenizador "Manton-Gaulin" 
para formar una emulsión como en el Ejemplo 3. A esta emulsión 
se agregaron 1800 mi. más del caldo de levadura y la mezcla 
fu¡á agitada lentamente'.

ira emulsión formada fuá deshitrada por aspersión en un 
deshidratador de aspersión "Niro Minor" a una tempefatura de en­
trada de 30020 y una temperatura de salida de 1002C. EL produc­

to sedo fuá un polvo fluido de un 33% de contenido lipido'.
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templo 8
Se repitió el Ejemplo 6, utilizando diferentes cantidades 

de sebo. Los resultados se indican en la Tabla 2 siguiente'.
Tabla 2

Cantidad de sebo : Contenido lipido 
por litros total : de producto 
de caldo en gr'. : % en peso

:
Naturaleza

240 í 50 
48O : 65

: :

) Polvos 
) fluidos

:

Ejemplo 9
Una fracción de caldo acuoso como la descrita en la rei­

vindicación 1  fu¡é mezclada con aceita de maiz en una proporción 
de 5 litros da fracción de caldo y 250 gr. de aceite y la mezcla 
se hizo circular a travos de un molino de discos giratorio "Dyna- 

5 mili Modelo KDL"-. &L caudal fujé de 6 litros/iora y la cámara de 
trituración tenia una capacidad de 0,6 litros^

La emulsión obtenida después de la molturaoi¡ón fujé des­
hidratada por aspersión en las condiciones del Ejemplo 1  y el 
producto obtenido fu;é un polvo fluido seco de un contenido lipido 

10 del 36% en peso'.
Ejemplo 10

2 litros da lá fracción del caldo del Ejemplo 1  fueron mez­
clados con 200 gr'. de aceite de maíz. -&a mezcla obtenida fuá emul­
sionada, haciéndola pasar a través de un homogenizador "Manton- 
Gaulin" en las condiciones del Ejemplo 1. Después del emulsioná­

is miento, la emulsión fu¡á secada en un secador de tambor laminar de 
pequeño tamaño "Mitchell" calentado por vapor y se obtuvo un polvo
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fluido seco. El polvo tenia un contenido lipido de un 46%.
Ejemplo 11

5 litros de la fracción de caldo del Ejemplo 1 se hicieron 
pasar dos veces a travás de un homogenizador "Manton-Gaulin" a una 
presión de 351,53 Eg/om y un caudal de 40 litros/bora. Al liqui- 

5 do obtenido, que contenia células de levadura rotas, fuá añadido 
hidr¡óxido sódico hasta que el pH fu¡ó de 9* EL liquido supernatá- 
til fuá separado y acidificado con ácido clorhídrico hasta un pH 
de 4-. EL aislado precipitado fuá retirado y deshidratado por as­
persión en un deshidratador de aspersión "Niro Minor" con una tem­

ió peratura de entrada de 3002c y una temperatura de salida de 9020. 
EL polvo seco obtenido fuá un aislado proteinico.

300 gr-a de aislado proteinico seco obtenido fui mezclado 
con 2 litros de agua para formar una suspensión 2 litros de la 
suspensión fueron mezclados con 100 gr. de aceite de maíz y la mez-

15 ola se hizo pasar a travás de un homogenizador "Manton-Gaulin" a
2  ̂ - ** 

una presión de 351,53 Kg/cm y con un oaudal de 40 litros/iora'.
La emulsión de aceite de maíz obtenida se hizo pasar a travás de
un deshidratador de aspersión "Niro Minor" a una temperatura de
entrada de 3002 y una temperatura de salida de 902.

20 El producto seco fuá un polvo fluido y tenia un contenido
lapido total de un 33%'.

Ejemplo 12
2 litros de la fracción de oaldo del Ejemplo 1 fueron mez­

clados con 200 gr. de aceite de maíz y la mezcla fuá agitada para 
formar.una suspensión. Al dejar la suspensión separada en dos ca- 

25 pas se observó que no se formó una verdadera emulsión'.
La suspensión fu;á nuevamente agitada y se hizo pasar a 

travás de un deshidratador de aspersión "Niro Minor" en las con-
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diciones del Bjempioi No se obtuvo producto del deshidratador, 
siendo el producto a la salida demasiado pegajoso para ser sopar* 
rado de las paredes del deshídratador'*

ria descriptiva se REIVINDICA la propiedad y la explotación ex­

clusiva de:
1-.- Procedimiento para producir una composición protésica 

monocelular fluida, caracterizado por el hecho de que consiste 
en formar una emulsión de un lapido en agua que contiene proteina 
monocelular, siendo la cantidad de lapido de un 15 a un 80% en 
peso basado en el peso seoo de lípido y protaina monocelular, y des­
pués de ello secar la emulsión*

2'H- Procedimiento, segdn la reivindicación 1, en el que la 
cuantía da lípido es de un 15 a 6 %  en peso basado en el peso 
total de lipodo mis el peso seco de proteina monocelular^

3'*- Procedimiento, segdn la reivindicación 2, en el que la 
cantidad de lípido es de un 20 a un 50% en peso basado en el pe­
so total de l%pido mis el peso seoo de proteina monocelular^

4*- Procedimiento, segdn cualquiera de las reivindicaciones 
1 a 3, en el que la proteina monocelular es en forma de cólulas 
enteras de un microorganismo monocelular'*

5o- Procedimiento, segdn la reivindicación 4, en el que las 
cólulas están presentes como una suspensión en agua-̂

6'*- Procedimiento, ságtin la reivindicación 5, en el que la 
suspensión de oólulas en agua es una fracción de caldo fermentadbr 
aislada de un oaldo fermentador.

7—  Procedimiento, segán cualquiera de las reivindicaciones 
1 a 3y en el que la proteina monocelular es en forma de cólulas 

"-^croorganismo monocelular^.

N O T A
Por la patente de invención a que se refiere la presente mepo-
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8. - Procedimiento, segdn la reivindicación 7, en el que las 
oálulas rotas estáa presentes como una suspensión en agua.

9. - Procedimiento, segtin la reivindicación 9* en el que la 
5 suspensión de cálulas rotas en agua se obtiene sometiendo una

fracoi}%n de caldo fermentador aislada de un caldo fermentador 
a fuerzas de o&zallamiento inducidas mecánicamente y/o presión 
elevada.

10. - Procedimiento, segdn cualquiera de las reivindicaciones
10 1 a 3, en el que la proteína monocelular es en forma de proteína

aislada de cálulas de un microorganismo monocelular'.
11.- Procedimiento, segdn la reivindicación 10? en el que la 

proteína aislada de cálulas de un microorganismo monocelular es­
tá presente como una suspensión en agua.

15 12.- Procedimiento, segdn cualquiera de las reivindicaciones
4 a 11, en el que el microorganismo monocelular es un hidrocar­
buro que comporta levadura.

13'.- Procedimiento, segdn la reivindicación 12, en el que 
la levadura es un hidrocarburo que comporta lavadura del gánero 

20 "Candláa'%

14'.- Procedimiento, segdn la reivindicación 13# en el que 
la levadura es "Cándida íipolytioa" o "Candida troplcalis".

15.- Procedimiento, segdn cualquiera de las reivindicaciones 
1 a 14, en el que la emulsión de lípido en agua se forma ahadien- 

25 do el lípido a una su pensión acuosa de la proteína monocelular 
y sometiendo a la mezcla a una tácnica de homogenlzaclón.

16'.- Procedimiento, segdn cualquiera de las reivindicaciones 
1 a 15, en el que la cantidad de lípido añadida al agua que con­
tiene protaina monocelular es de 10 a 1000 gr. de lípido por litro 
de agua que contiene proteína monocelular^
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17o- Procedimiento, seg¡ín la reivindicación 16, en el que 
la cantidad de lapido añadida al agua que contiene proteína 
monocelular es de 50 a 500 gr. por litro*.

18. - Procedimiento, segtín cualquiera de las reivindicacio­
nes 1 a 15, en el que la cantidad de lípido añadida al agua que 
oontiene prote%na monocelular es de un 20 a un 50% en peso ba­
sado en el peso da lípido y el peso seoo de proteína monocelular.

19. - Procedimiento, segtín cualquiera de las reivindicaciones 
1 a 18, en el que la emulsión es secada mediante deshidratación 
por aspersión en un deshidratador de aspersión o secado en un 
secador de tambor'.

20. - Procedimiento, segtín la reivindicación 19; en el que 
la temperatura de entrada del deshidratador de aspersión es de 
desde 250 a 400SC, en tanto que la temperatura de salida desde 
70 a 110SC.

21. - Procedimiento, segtín cualquiera de las reivindicaciones 
1 a 20, en el que el lípido es aceite de maíz, sebo, aceite de 
palma o aceite de nueces.

22.- Procedimiento, segtín cualquiera de las reivindicaciones 
1 a 21, en el que en el agua que oontiene proteína monocelular está 
presente un antioxidante'.

23. - Procedimiento, segtín cualquiera de las reivindicaciones 
1 a 22, en el que se añaden aminoácidos, vitaminas hidr os dublés
y vitaminas liposdublés al agua que contiene proteína monocelular
0 a la emulsión*.

24. - Procedimiento, segtín cualquiera de las reivindicaciones
1 a 23, en el que se añade carbohidrato soluble en agua al agua que 
contiene proteína monocelular o a la emulsión^
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25.-Procedimiento, segdn la reivindicación 1, tal como se 
ha descrito con referencia a los Ejemplos 1 a 3*

26'.- Procedimiento, aegtin la reivindicación 1; tal como aa 
ha descrito con referencia a los Ejemplos 4 a 11'.

27.- "Procedimiento para producir una composición proteinica 
monocelular fluida".

Consta la presente memoria descriptiva de quince hojas fo­
liadas, escritas por una sola cara.

Barcelona, 27 de Agosto de 1973*
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