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Esta invención se re fie re  a un procedimiento para la  pre- '' * , * * * * \
paración de emulsiones mejoradas uor cpnyersión de lo s  alde­

hidos que están presentes en estas emulsiones en sus corres- 

pondientes alcoholes. * ; '

La invención es importante en particu lar en la  conversión 

de loq aldehidos formados durante la  auto-oxidación de la s  

grasas presentes en la s  emulsiones grasas a c u o sa s .- *

La ipyención proporciona un procedimiento para la  prepa­

ración de emulsiones por emulsificación"de una fase  grasosa 

adecuada con una fa se  acuosa adecuada, qqpteniendo dicha fase 

acuosa lactobacilo s que han sido cu ltív a lo s en un medio nutri­

tivo conteniendo s a l  común.
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La emulsión grasa acuosa de la-invención comprende prefe­

riblemente proporciones sustanciales de trigL icéridos de ác i­

dos grasos insaturados.

El término Pgrasa" se u t i l i z a  en ^sta m e m o r ia  p a r a  

in c lu ir  lo s  t r ig l i c  áridos de ácidos grasos que son sólidos a 

20^C y son comúnmente descritos como ''grasas" a s í  como lo s 

tr ig lic á r id o s  que son líquidos a esa temperatura y son común­

mente descrito s como "a c e ite s " . El término "ace ite  líquido", 

que también se u t i l i z a  en esta  memoria, se re fie re  a lo s  t r i -  

g licárid os que son líquidos a 5°C. Una !!fase  grasosa" es una 

grasa o mezcla de grasas que pue^e in c lu ir  ace ites líquidos 

y que es adecuada como única grasa en- le}, emulsión de l a  in­

vención. Una "grasa  margar única" es una grasa o mezcla de gra-
. 'í '

sas qur puede contener ace ite s líqu idos que es adecuada como 

única grasa en l a  margarina. El tármipp '!emulsión" incluye 

tanto la s  emulsiones de "grasa  en agug.'? ppmo "agua en grasa", 

a no ser que el tipo de emulsión sé  ̂ establezca específicamente
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la s  fra se s  "grasa  en agua" y "agua eñ grasa" se u tiliz a n  para 

la s  Emulsiones que contienen grasas o aceites líqu idos o mez­

c la s  de grasas y ace ite s líq u id os. Salvó indicación en con­

tra r io , e l término "emulsión" incluye la s  emulsiones de "gra 

sa  en agua" y "agua en grasa" que contienen cantidades ade­

cuadas de emulgentes solubles en l a  grasa, v .g . g licéridos 

parcia les de ácidos grasos, como mono g licérid os, fo sfátid o s 

y fracciones de lo s  mismos, etc . y/o emulgentes solubles en 

aguá^ v .g . g licérid os p arc ia les, fo sfá tid o s, yema de huevo, 

etc^. , -

ta  proporción de fase  grasa en l a  emulsión del invento 

pued^ variar ddtre 3 y 85 %, siendo e l resto de l a  emulsión 

uná fáse  adddáá^ ajustada a l valor del pH requerido. I<a fa ­

do aóúosa púéde estar constituida por agua a l a  que, aparte 

de ló s  emulgeiítes solubles en agua aáecüados, pueden agregar­

se diversos ingredientes mínimos como sa l ,  ácido, proteínas, 

aromas, etc.

Bh esta memoria, todos io s  porcentajes, proporciones y 

partes se dan en peso, la  cantidad dé grasa en l a  emulsión 

se básd sodre e l peso de l a  emulsión:y la  cantidad de ácidos 

grasos en l a  grasa se basa en l a  cantidad to ta l de ácidos gre 

sos. s i  dicRá grasa, salvo indicación en contrario.

La capacidad de almacenamiento de.'üiiá emulsión viene in­

flu id a  por diversos factores de lo s  qúé l a  formación de alde- 

hidóé por auto-oxidación de los rad ica les ácidos grasos insa­

turados és él más dominante. Se han detectado varios aromas 

secundarios eil la s  emulsiones como mantequilla y margarina, 

que se forniah como resultado de la  auto-oxidación de radi­

cales ácidoá grasos insacurados, especialmente poli-in satu-
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rados. En "Netherlands Hilk and Dairy Jpurnal", Volumen 24,

I ,  págs. 61-63 (1970) ,  se describan varios alcanales, alque- 

n ales, alcadienales y a lcatrien alés que aparecen en l a  mante­

ca de pescado almacenada en f r ío . En l a  obra "Symposium on 

Foods: Lipidg and th eir Oxidation", The Avi-Publishing Com- 

pany'pnc., Westpqrt, Connecticut, 1962i págs. 216-229, G. 

Hoffm^nn describe lo s  aromas secundarios de aldehidos,saturar 

dos éjinsaturadpp que se forman por auto-oxidación en,los

ace ites vegetales, especialmente en el-aceite  de so ja . De
10
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acuerdo con Hoffmann, se a íslan  del aceite de so ja  por,3.o me­

nos 2? aldehidos v o lá t ile s . - J'

Aunque mediante modernas técnicas de refino e hidrogena- 

ción puede eliminarse o evitarse en l a s  grasas a  u t i l iz a r  en 

la  preparación de emulsiones por lo  menos l a  mayor parte de 

lo s  aromas secundarios, incluidos sus precursores, l a  formar 

ción de aromas secundarios como resultado de l a  auto-oxida­

ción de la s  emulsiones procesadas bajo la s  condiciones de a l­

macenamiento normales no ha podido ser evitada eficazmente 

hasta ahora, incluso aunque se u tiliza ran  lo s  mejores anti­

oxidantes disponibles.

Preferiblemente se preparan emulsiones que contienen en 

su fa se  grasa a lta s  proporciones de g licéridos de ácidos gra­

sos poli-insaturados, v .g . ace ites líquidos que contienen por 

lo  menos un 40 % de ácidos grasos poli-insaturados, especial­

mente aceite de so ja , aceite  de g ira so l, aceite  de cártamo 

y aceite  de maíz. En especial se preparan emulsiones que con­

tienen como mínimo 50 % y preferiblemente de 60 a 90 % de 

tr ig iic é r id o s  que contienen por lo  menos 40 % de ácidos gra­

sos poli-insaturados, calculado sobre l a  cantidad to ta l  de 

grasa en l a  emulsión. Es una gran ventaja de l a  invención
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que pueden incorporarse a la s  emulsiones de l a  misma grandes 

cantidades de estos aceites líqu id os, que son ampliamente coi 

siderados como dietéticamente beneficiosos, sin  afectar ad­

versamente a la s  propiedades de almacenamiento de l a s  emul­

siones.

La invención puede proporcionar emulsiones de agua en gre 

sa  y de grasa en agua. , ' ^

La invención es especialmente importante en e l caso de 

emulsiones que, debido a l  carácter de su preparación, a la s  

condiciones de transporte y a l  almacenamiento, deben tLener 

una duración en almacenamiento relativamente prolongada, por 

ejemplo la s  margarinas. En esta  memoria, entendemos por "mar- 

garina" la s  emulsiones de "agua en grasa" que contienen una 

fa se  acuosa a  un pH de 4,5-7 aproximadamente y 75-85'% de 

grasa. El término "margarina" en el sentido u tilizado"en  este 

memoria incluye la s  emulsiones que son p lá stic a s  a lá;tempe­

ratura ambiente y la s  emulsiones que son líqu idas o flu id as 

a l a  temperatura ambiente.

La emulsión grasa acuosa de l a  invención, incluida l a  maij- 

garina, contiene preferiblemente lac to sa  y/o c itra to  y/o só­

lid o s lácteos y/o leche descremada. Estos componentes están 

presentes preferiblemente en l a  fa se  acuosa de la  emulsión 

que contiene la  s a l ,  preparada de acuerdo con l a  invenoión.

Las emulsiones pueden prepararse por un método conocido; 

durante el procesado, deben ev itarse  en lo  posible la s  con­

diciones que influyan perjudicialmente en l a  supervivencia 

de proporciones sustanciales de lac to b ac ilo s. Preferiblemen­

te , durante la  preparación de la  emulsión grasa acuosa, no 

deben ser sometidos a temperaturas superiores a  55°C durante 

más de unos 2 minuto-s o superiores a 45 °C durante más de

' , v
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' i'^
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unos 10 minutos. Especialmente cuando e l pH de la s  emulsio­

nes debe ser in fe r io r  a  4,7 aproximadamente-, debe evitarse 

en lo  posib le e l tratamiento de la s  emulsiones a  temperatu­

ra s  relativamente a l ta s ,  ya que el efecto combinado <ie bajo 

pH y a l ta  temperatura a fectará  adversamente a la  superviven­

c ia  de la s  b ac te rias. Deben ev itarse  unas concentraciones de­

masiado a lta s  de ácido benzoico.

En especial se preparan emulsiones conteniendo mends de 1 

preferiblemente menos de 0,5 y en especial menos de 0,1 mg di 

oxígeno por l i t r o ,  ya que se ha observado sorprendentemente 

que el número de bacterias v iab les en estas emulsiones es 

considerablemente mayor que en la s  emulsiones que contienen 

más oxígeno. Puede conseguirse un bajo contenido en oxígeno 

efectuando l a  transformación en condiciones prácticamente 

exentas de oxígeno, v .g . barriendo la  mezcla grasa y l a  fase  

acuosa con nitrógeno y preparando l a  emulsión en un equipo 

prácticamente hermético a l  a ir e .

Los lactob acilo s han sido cultivados preferiblemente en 

un medio nutritivo conteniendo sa l  y lac to sa  y/o c itra to  y/o 

só lidos lácteo s y/o leche descremada. Para el desarrollo ópti 

mo de la s  b ac te rias, algunas veces es beneficioso agregar a 

l a  leche o a la  leche descremada una proporción adicional de 

c itra to , v .g . su s a l  sódica o potásica .

Los lactobacilo s más preferidos son lo s leuconostocos y 

lo s  estreptococos para lo s  fin es de esta  invención ya que 

son lo s  que presentan l a  máxima actividad alcohol-deshidro- 

genasa. Los cu ltivos in iciadores de ácido lác tico  adecuado 

son, por ejemplo, lo s  vendidos por l a s  film as danesas Visby, 

bajo el nombre comercial de "Probat" y Hansen bajo e l nom­

bre comercial de "Syrevaekker" y "Streptococus d iacetilactus"

:* ', *1

1.

. . . "  . y . . ,  " - . - t -  -



421496
o el "Marlac Culture" vendido por e l Marschall Dairy Labo- 

ratory In c ., E.E.U.U.

Se u tilizan  especialmente bacterias que han sido c u lti­

vadas varias veces, preferiblemente por lo  menos tre s veces, 

en especial de 5 a 20 veces, en un medio nutritivo contenien­

do s a l .  El medio nutritivo conteniendo sa l  en e l que se cul­

tivan la s  bacterias debe contener una pequeña proporción de 

sa l  comán, v .g . in fe rio r  a l  10 %, preferiblemente de 0,-1 a 

7 % y en especial de 1 a 5 %* Se ha establecido que, aparte 

del sodio, es esencial l a  presencia de iones potasio jan" e l 

medio n u tritivo . Generalmente debe encontrarse potasio su fi­

ciente en la s  emulsiones de grasa a base de leche.

Las bacterias son cultivadas preferiblemente a tempera­

turas de 10-40°C y mejor de 15-25°C. Las emulsiones y en es- 

p . . i a l  la s  margarina. 4 . l a  invenciín son, macho más r e i s t e -  

te s  a la  auto-oxidación de la s  grasas que lo s  productos de 

l a  técnica anterior. Esta mayor re sisten c ia  es él resultado 

del número de bacterias v iab les por m ililitro  de fa se  acuosa, 

que en lo s productos de la  invención es de 10^ como mínimo 

después de 12 días de almacenamiento.

Se ha contado e l número de bacterias v iab les en muestras 

frescas de margarinas comerciales (1 a 6 d ías después de l a  

producción); se obtuvieron lo s  siguientes datos:

Número de célu las 
Contenido v iab les por mi de

-  7 -

Marcas de sa l fase  acuosa

Bélgica Planta 0,7 < 10 -̂

Planta plus 0,3 < 10^

Solo 0,1 < 10^

Bocel 0 210
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Número cLe célu las 

Contenido v iables por mi de
Marcas de sa l fase  acuosa

Francia Astra 0,45 < 10^

Planta 0,45 < 10^ !. -1

Trio nS 1 0 2<*10^ i
Trio nS 4 0 164 i'

Alemania Becel 0,2 - 2 
<10 ^

Flora 0,2 < 10^ * * 4
* 4

Rama 0,2 2< 10^ '1

Holanda Brío 0 < 10^ .'s

Blue Band 0,76 200 * r

Becel 0 < 10  ̂ '

Reino Unido Stork 2,0 < 10^

Austria Rama 0 150 *

Thea 0,2 2<rio^

Finlandia Flora 1,72 23U-

Milda 1,72 <rio^ i-i
Dinamarca Otto !%%nstet *— <10^ r i

Suiza Dorina 0,1 < 10^

iPlanta 0,1 < 10^

Rusia L iu b ite ljsk i - 212 F!.if
R ossiisk i - 62 -4

La invención

te s  ejemplos:

sera ilu strad a  ahora mediante lo s  s i  guien-

Una leche descremada pasterizada exenta de sa l se inoóu- 

l a  a 20^0 con 1 % de in iciador de ácido lác tico  de la  marga­

rin a , conteniendo leuoonostocos y estreptococos (Experimen­

to A). Después l a  leche descremada es bacteriológicamente 

agriada y a ün pH de 4,5 se toma una muestra de 1 mi, que se
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lle v a  a otro lote de leche descremada pasterizada a 20°C con­

teniendo 2 % de NaCl (Experimento B).

Posteriormente se toma una muestra de 1,0 mi de l a  leche 

descremada agriada del Experimento B y se lle v a  de nuevo a 

una leche descremada pasterizada conteniendo 2 % de sa l  co­

mún a 20°C. Este procedimiento se rep ite  tre s veces (Experi­

mento C).

En l a  Tabla I se encuentra la  reducción de pH por unidad 

de tiempo de la s  leches agriadas de lo s ^Experimentos A,..B y 

C.

t
*

!

Comparando l a  leche descremada agriada del Experimento C 

con l a  de lo s  Experimentos A y B, puede deducirse que la s

bacterias se vuelven mejor adaptadas a una solución de sa l

20

25

30

común a l 2 % s i  han sido cultivadas a l l í  varias veces, l a  le ­

che descremada agriada obtenida en lo s  Experimentos A, Í3 y C 

fue analizada, para determinar la  actividad alcohol-deshidroge­

nase., Esto se hizo agregando nonanal a la s  leches agriadas 

hasta que l a  concentración de nonanal era de 20 ppm. Al cabo 

de 20 minutos de incubación a 30°C, se a íslan  el nonanal y 

sus productos de conversión (nonanol y ácido nonaneico) por 

cinco extracciones con éter en una proporción de éter/leche 

de 1: 1 ; l a  relación  ponderal de nonanal/nonanol fue determi­

nada por a n á lis is  cromatográfico de gas-líquido. El número de 

bacterias en l a  leche agriada fue determinada por recuento 

de placas. A p artir  de lo s  datos obtenidos, se calcu la el 

número de moléculas de nonanol formadas por segundo y por 

célu la . Los resultados se encuentran en l a  Tabla I I ,  de la  

que puede deducirse que la s  bacterias del Experimento C re­

ducen a l nonanal s ie te  veces más deprisa que la s  bacterias

i
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no adaptadas del Experimento A. Debido a l a  presencia de me­

nos aldehidos de auto-oxidación, la s  emulsiones grasas que 

contienen l a  fa se  acuosa del Experimento C fueron considera­

blemente preferidas sobre emulsiones idénticas conteniendo ls  

fa se  acuosa preparada en el Experimento A y/o B después de 7 

a 10 semanas de almacenamiento.

EJEMPLO 2

Se repite  el Experimento C del Ejemplo 1 a excepción de 

que l a  tercera inoculación tiene lugar en leche descremada 

pasterizada conteniendo 4,0 % de NaCl. Una muestra dé*i mi 

de l a  leche descremada agriada con un pH de 4 , 5, obtenida des­

pués de l a  tercera inoculación, se lle v a  a una leche descre­

mada pasterizada conteniendo 4,0 % de NaCl (Experimento D).

Se llevó a cabo un Experimento E comparativo análogamen­

te  a l  Experimento A del Ejemplo 1, a excepción de que ahora 

e l in iciador se agregó a una leche descremada pasterizada 

conteniendo 4,0 % de NaCl.

De l a  Tabla I I I  se deduce que inoculando tre s  veces, se 

desarrollan  bacterias que son re sisten te s a una solución a l 

4,0 % de NaCl. Las bacterias del Experimento D son muy ade­

cuadas para l a  conversión de aldehidos en alcoholes en la s  

emulsiones grasas. Las margarinas preparadas a p artir  de una 

fase  acuosa conteniendo la s  bacterias adaptadas fueron con­

siderablemente preferidas a l a s  margarinas idénticas a excep­

ción de que no contenían la s  bacterias adaptadas. Cuando la s  

bacterias del Experimento D fueron reinoculadas por diez ve­

ces, se consiguieron tiempos de agriado considerablemente re­

ducidos.

30



11

421496
. EJEMPLO 3

Se repite  el Experimente C del Ejemplo 1 a excepción de 

que lo s  microorganismos fueron adaptados cinco veces en lu­

gar-de tre s a l  medio conteniendo sa l  a l  2 %. Ahora se alcan­

zó un valor del pH in ferior a 5,0 ya a l  cabo de 4 horas. Las 

bacterias a s í  obtenidas eran muy adecuadas para l a  conver­

sión de aldehidos en alcoholes en la s  emulsiones.

La leche descremada agriada obtenida se u t i l iz a  para la  

preparación de una fase  acuosa margarínica constitu ida.por:

50 mi de leche descremada agriada "y *

37 mi de solución de NaCl a l 25 %

103 mi de agua desmineralizada 

0,2 g de ácido c ítr ico

28 mi de suero conteniendo 30 % de só lid o s.

Con fin es comparativos, se u t i l i z a  una fase  acucia" mar­

garínica idéntica a excepción de que contiene l a  leche des­

cremada agriada del Experimento A. La supervivencia de l a s  

bacterias de ácido lác tico  y l a  actividad residual alcohol- 

deshidrogenasa por almacenamiento a 15^0, se determinaron en 

la  forma descrita  en e l Ejemplo 1.

Los resultados se encuentran en l a  Tabla IV, de donde se 

deduce que la s  bacterias no adaptadas mueren a l  cabo de va­

r ia s  horas mientras que l a s  b acterias adaptadas sobreviven 

durante unas cuatro semanas.

EJEMPLO 4

Se prepara una margarina a p a rt ir  de 78 partes de una mez­

c la  grasa margarínica comercial con la  siguiente composición 

de grasas: 87 partes de aceite de g iraso l conteniendo alre­

dedor de 60 % en peso de ácido 9 c is -12 cis-octadecadienoico 

y 13 partes de una me-.'cla '..n teresterificada de aceite  de pal-
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ma y de sem illa de palma totalmente hidrogenado y 22 partes 

de l a  fa se  acuosa del Ejemplo 3. Con fin es comparativos, se 

prepara una margarina idéntica a  excepción de que contiene 1: 

fa se  acuosa comparativa del Ejemplo 3. Se preparan margarinas 

del tipo de agua en aceite  por un proceso sim ilar a l  descritc 

en Andersen & William, Pergamón P ress, 2§ Edición. .Todo el 

tiempo se evitan la s  temperaturas superiores a  45^0. La su­

pervivencia de la s  bacterias de ácido lác tico  y l a  actividad 

residual de alcohol-deshidrogenasa por almacenamiento, .de l a  

margarina a 15°C se determina como sigue: después de álmace- 

nar 100 g de margarina, se mezclan con 430 mi de agua conte­

niendo 4 % de NaCl y se calien ta a 4C°C durante media hora. 

Posteriormente l a  mezcla se en fria a 5°C. De l a  fase  acuosa 

separada se toma una muestra de 1 mi para el recuento en 

placa del número de célu las v iab le s . Se centrifuga la - fa se  

acuosa separada restante y la s  b acterias a s í  separadas se 

mezclan con 20 mi de una fa se  acuosa margarínica e s té r il  re­

cién preparada. La fa se  acuosa a s í  obtenida se tra ta  y ana­

l iz a  como se ha descrito en el Ejemplo 1, a excepción de que 

ahora se u tiliz a n  unos tiempos de incubación de 60 minutos. 

Los resu ltados, que no solamente indican que la  supervivencia 

de l a s  bacterias adaptadas ha aumentado considerablemente s i ­

no también que ha mejorado considerablemente su actividad 

ADH por cé lu la , están resumidos en l a  Tabla V.

EJEMPLO 5

Para i lu s t r a r  l a  influencia de l a  temperatura de creci­

miento de la s  bacterias por una parte y l a  temperatura de in­

cubación por o tra parte, se midió l a  actividad alcohol-deshi­

drogenasa de l a  leche descremada del Experimento C, a diver­

sa s  temperaturas de crecí" ento e incubación. Los resultados

t
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se encuentran en l a  Tabla VI.

Las leches descremadas agriadas ilu strad as en l a  Tabla VI 

eran adecuadas para la  preparación de emulsiones; se p r e f ir ie ­

ron la s  que presentaban máximos grados de conversión de a l­

dehido en alcohol.

Se repite el Ejemplo 2 a excepción de que el producto re­

sultante es inoculado de nuevo en leche descremada pasteriza­

da conteniendo 6,0 % de sa l común. Al cabo de 24 horas, se ob­

tuvo l a  acidez requerida para una fase  acuosa margarínioa.

TABLA 1

Experimento A B c "  ^

pH .PH... pH—

Tiempo (horas) des 
pués de la  fase  re 
trasada

0

1

6,45

6,15

6,45

6,40

6,A0^

6 ;io

2 5,62 6,30 5,80

3 5,12 6,15 5,65

4 4,80 5,90 5,40

5 4,65 5,65 5,15
6 4,50 5,45 4,90

TABLA 11

Experimento

Número de bacte- Relación ponde 
r ía s  v iab les por r a l  CqaliCgol" 

mi a l  cabo de ¿0 
minutos

Moléculas de 
Oqol forma­
das por célu­
la  por segundo

* A 22 x 10? 28,4 : 71,6 5,1 x 104

B 22 x 10? 36,0 : 64,0 4,5 x 104

C 40 x 10^ 4,0 : 96,0 3,7 x 10^



Experimento

Tiempo (horas) des 
pues de l a  fa se  re 
trasada "*

-1 4  -
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TABLA 111

D E

pH pH

0 6,50 6,50

5 6,50 6,50

10 6,20 6,50 ^

15 5,75 6,50 .

20 5,35 6,50

25 4,95 6,50 -

TABLA IV

Moléculas de

E j. na

Tiempo de 
almacena­
miento, 

horas

Número de bac­
te r ia s  v iab les 

por mi

Relación pon Cgol formadas 
deral Cgal? por célu la y 

Cgol por segundo

Compara 0 45 x 106 . 96,2 . 3,8 2 x 104
tivo

144 57 x 10^ 100 . 0 no detecta-

288 - 3 x 10^ ' 100 . 0

ble
M M

648 <10 100 : 0 M M

3 0 90 x 10^ 87,3 : 12,7 33,2 x 10^

144 68 x 10^ *84,5 : 15,5 26,8 x 10^

288 55 x 105 *95 : 5 21,2 x lO^

648 24 x 10^ *96,5 : 3,5 34 x 10^

El tiempo de incubación en todos lo s  experimentos fue de

20 minutos excepto en lo s marcados con ^ , en lo s  que el

tiempo de incubación fue de 60 minutos.
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5

10

1S

20

28

30

TABLA V

Ejem. n2

Tiempo.de alma 
c enamiento de* 
l a  margarina 

(horas)

Número de bac­
te r ia s  viables 

por mi

Moléculas de 
Cgol formadas 
por célu la y 
-por segundo

compara­
tivo

0

24

56 x 10^ 

6 x 10^

1.1 x 10^

2.1 x 10^

144 4 x 10^ no detestable

288 <10^ " ? '

4 0 22 x 10^ 12 x 104

24 6 x 10^ 12 x ip4

144 4 x 10^ 5,6 x 10^

288 4 x 10^ 3,9 x .1.0^

TABLA VI

Ejemplo
nS

Temperatura de 
crecimiento,°C

Temperatura de 
incubación, °C

Moléculas do.Cqol 
formadas por celu 
la  y por segundo"*

5 a 15 15 6,1 x 10*

5 b 20 15 5,8 x 10*

5 c 20 20 15,1 x 10^

5 d 20 25 27,9 x 10^

5 e 20 30 35,0 x lO^

5 f 30 15 1,4 x 1o4

5 g 30 20 2,1 x lO^

5 h 30 '25 4,2 x lO^

5 i 30 30. 9,3 x 104

En resumen, l a  Patente de Invención que se s o l ic i t a  de­

berá recaer sobre la s  sigu ien tes:

REIVINDICACIONES
1. Un procedimiento de preparación de emulsiones por 

emulsificación de Una fase  grasosa con una fase  acuosa, ca-
L:

5
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ractizado porque l a  fa se  grasosa es emulsionada con una fase 

acuosa que contiene lactobacilo s que han sido cultivados en 

un medio nutritivo conteniendo sa l  común.

2 . Un procedimiento según l a  Reivindicación 1, caracte­

rizado porque l a  fa se  grasosa que contiene trigL icéridos de 

ácidos grasos poli-insaturados es emulsionada para producir 

una emulsión del tipo de agua en ace ite .

3. Un procedimiento según la s  Reivindicaciones 1 Ó 2 , 

caracterizado porque se u t i l iz a  una fa se  acuosa que contiene 

lactobacilo s que han sido cultivados durante tre s  veces como 

mínimo en el medio nutritivo que contiene l a  s a l .

4. U¿ procedimiento según la s  Reivindicaciones 1 a 3 ,  

caracterizado porque se u t i l iz a  un medio nutritivo que con­

tiene lac to sa  y/o. c itra to  y de 0^1 a 7 % de sa l  común.

5. Se re iv in d ica  por último como objeto sobre é l que 

ha de recaer l a  patente de invención'^ue se s o l ic i t a :  UN 

PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE EMULSIONES.

Todo conforme queda descrito  y reivindicado en la  pre­

sente rnemona d escrip tiv a  que consta d e ;d ie c ise is  páginas me 

canografiadas.

Madrid, 14 diciembre 1.973 
BERNARDO UNGRIA
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