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INVENCION

PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE ALIMENTOS 

PROTEINICOS CON ESTRUCTURA FIBROSA A PARTIR DE 
UNA MASA HIDRATADA.

BATTELLE DEVELOPMENT CORPORATION, entidad ñor 

team ericana, residente en 505 King Avenue, Columbus, - -  

Ohio 43201, E E . U U . d e  A.

La invención se  refiere a un procedim ien­

to para la obtención de alim entos proteínicos con estructura  

fibriform e a partir de una m asa hidratada que contiene c o --
mo mínimo una proteína. Los alim entos de la presente in- 

5 vención se pueden emplear en lugar de la carne natural. Sin
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embargo, también son adecuados para ser  empleados como alim entos to --  

talm ente nuevos con características nuevas.

Ya se conocen num erosos procedimientos para la ob" 
tención de alim entos a base de proteínas. La tendencia esen cia l consiste  

en darle a estos alim entos una estructura fibrosa que se  parezca lo más - 

posible o sea igual a los productos cárnicos naturales, tales como carnes 

y embutidos. Al no estar presente esta estructura deseada, los productos 

a base de proteínas casi no puden serv ir  para la alim entación humana ya 

que su consistencia los hace prácticamente inadecuados para su consumo, 

tampoco cuando los propios componentes que le  forman son com estib les.

En un procedimiento conocido para la obtención de 

ta les alim entos se  calienta una m asa compuesta de gluten, grasa, harina 

de trigo y otros componentes en un recipiente cerrado, con lo cual coagu­
la la m asa. Las fibras que a s í se forman tienen un desarrollo comparati­

vamente débil y a l m asticar no producen la im presión de la  carne natural.

Según el procedim iento de la patente;US 2. 682.466 - 

se  extruye una m asa líquida compuesta de solución de proteínas a través - 

de pequeños orificios en un baño de coagulación con lo que se forman f i- -  

bras. E stas son a continuación retiradas y lavadas para retirar los com --  

ponentes del baño de coagulación; finalmente se unen entre s i con ayuda de 

un aglutinante, se  tiñen y se dotan de aromatizante.

Otro procedimiento, que se conoce bajo el nombre 

"procedimiento de ebullición-extrusión" consiste en calentar harina de so ­

ja aromatizada en presencia de agua y extruir la pasta a s í obtenida m e—  

diante una extrusionadora de tornillo sin  fin y  exponerla a continuación a 

una presión de varias decenas de atm ósferas y a una temperatura de 100 - 

150 9 C. De esta  m anera se  produce un esponjamiento de la pasta a la sa ­

lida de la extrusionadora y  se  obtiene una m asa que m uestra células. E l — 

producto obtenido se  corta en trozos y se  seca . Se conoce bajo la denomi­

nación com ercial "TVP (Textured Vegetable Protein ) y  está destinada a -
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ser  consumida m ezclada con una cantidad determinada de carne natural.

Los procedim ientos mencionados m uestran varias 

desventajas, especialm ente, o bien son muy costosos o d ifíc iles de rea li­

zar o exigen etapas de calentamiento que son desventajosas para los d is ­

tintos componentes de los productos de partida, ante todo para los sazonan 

tes. Las propiedades organolépticas y en amplio sentido todas las propie­

dades de los productos, obtenidos por los procedim ientos conocidos, de­

jan por lo tanto, mucho que desear.

El cometido de la invención consiste en crear un —  

procedimiento de la clase mencionada al principio con el cual, en forma - 

comparativamente sencilla  y poco costosa, se puden crear alim entos a ba­
se de proteínas que debido a su consistencia y aspecto apetitoso m uestran  

propiedades organolépticas excelentes. En especial deben causar los a li­

mentos del procedimiento de la presente invención la im presión de la car­
ne natural.

E ste cometido se  soluciona según la presente inven­
ción debido a que de la m asa hidratizada se  extiende sobre una superficie  

una película que se adhiere, porque la película se  retira de la  superficie  

en forma de una estructura compuesta esencialm ente de pliegues consecu­

tivos que están unidos entre s í  a través de secciones lam inares, y  porque 

la estructura se compacta bajo ligera presión. E l procedim iento de la —  

presente invención representa un apartamiento total de las técnicas hasta 

ahora empleadas para la obtención de productos sim ilares a carne a par­
tir  de proteínas.

Mediante el levantamiento o rascado de la película 

de la superficie se produce una estructura esencialm ente en forma de plie  

gues que, por com presión de la película, se  compone por una parte de plií 

gues grandes que, a su vez, por e l rizado de la película al se r  rascada — 

m uestra en s í  asim ism o pliegues pequeños. Los pliegues grandes y los - 

pliegues pequeños, que por regla general se  extienden a través de todo el
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ancho de la película rascada, producen en la estructura a s í formada, d es­
pués de una ligera  compactación de la  estructura y un tratamiento de in so-  

lubilización de la protem a, unas fibras mediante lo cual toda la estructura 
al ser  m asticada, se  considera como carne.

Un desarrollo  especialm ente ventajoso de la estruc­

tura, en e l sentido de considerarla a l m asticar como carne crecida en for 

m a natural, se  logra cuando la película se  aplica sobre una superficie téc ­

nicamente lisa . En este  caso se  logra un desarrollo  de pliegues y pliegue- 

citos especialm ente destacados. Como superficie se recomienda una super 
fic ie  de m etal pulido.

Un aumento de la velocidad de producción para el - -  

alim ento deseado se  obtiene cuando la m asa hidratada se  introduce en un - 

in terstic io  entre 2 cilindros que giran en direcciones opuestas y  cuando la 

película se  retira de la superficie de como m ínimo un cilindro. Esta e ta --  

pa, según la presente invención, conduce a un procedimiento continuo y 

por lo tanto, es realizab le en escala  industrial grande.

. Ha demostrado ser especialm ente ventajoso s i los -
cilindros giran con velocidades periféricas diferentes y  s i  la película es 

retirada del cilindro que giro con mayor velocidad periférica. Tal y como 

se ha dem ostrado, en este  caso la m asa proteínica tiene la tendencia a - - 

asentar en forma de una película preferentem ente sobre solo una de las - -  

superficies del cilindro y esto en la superficie del cilindro que gira a m a­

yor velocidad, de donde se  puede retirar entonces, también logrando una 

obtención económica del alim ento. Según otra característica de la inven-- 

ción se  preveen como mínimo 3 cilindros cuya velocidad periférica aumen 

ta según Su secuencia, comenzando con el prim er cilindro que forma el - -  

in tersticio  con e l segundo cilindro hasta el cilindro del cual se retira la - 

película. Mediante e l empleo de varios cilindros en la forma según la pre­

sente invención, es decir con velocidades periféricas cada vez m ayores, - 

se  produce una película a una velocidad de producción que corresponde a
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la velocidad periférica del último, es decir, del cilindro que gira más rá­

pidamente. Adem ás, con varios cilindros es posible producir una película 

relativam ente delgada, lo que en la m ayoría de los casos tiene repercusio­

nes ventajosas para el alimento según el procedimiento de la presente in --  

vención. También es posible acoplar los cilindros con una cinta de tran s--  

porte y transferir la película entonces sobre esta cinta.

En un ejemplo de ejecución especialm ente preferen­

te de la invención se  realiza el procedimiento sometiendo la película a un 

estirado de como mínimo un 40 %. Al rascar de su superficie ura pelícu­

la, a s í estirada, se liberan las tensiones producidas en ella por ol estira- 

do conduciendo a un rizado especialm ente destacado en la película levanta 

da. Los rizados producen a su vez una form ación reforzada de p liegu eci--  

tos y con ello de fibras en la estructura compactada que influencia positiva 

mente en forma muy decisiva la im presión de carne al m asticar.

El estirado se logra convenientemente girando más 

rápidamente el último cilindro, por ejem plo, de un tren de cilindros, con 

relación al penúltimo y de esta manera estirando la película transm itida. 

Como medida para e l estirado se  toma en el presente caso como base la 

velocidad periférica de los cilindros que participan en e l estirado. Si, por 

ejemplo, la velocidad periférica del penúltimo cilindro asciende a 50 rpm 

y la del último cilindro a 75 rpm entonces el alargam iento efectuado según 

esta definición sobre la película es de un 50 %.

Según la invención se  ha previsto, adem ás, que la - 
película sea levantada mediante un rascador en forma de cuchilla aplicado 

contra este cilindro en la zona horizontal a través de eje longitudinal de 

un cilindro y que su superficie, que levanta la película de la superficie del 

cilindro, encierre un ángulo con la horizontal.de aproximadamente 40 9 - 

70 9, preferentem ente unos 60 9. Disponiendo e l rascador de esta manera 

se  obtiene una buena cooperación entre el amontonamiento de la estructura

obtenida por el rascado de la superficie del cilindro y su retirada del c i-  -
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lindro por la estructura formada a continuación.

Para hacer duradera la constitutción de la estructu­

ra durante las distintas etapas de su obtención, es decir, comenzando con 

el producto interm edio que se  obtiene por levantamiento de la película de 

la superficie hasta la superposición o apilamiento y  com presión del p ro --  

ducto interm edio, se  puede som eter este  a un tratamiento correspondiente 

que es , a su  vez, un calentamiento o un tratamiento de estabilización quí­

m ica o una combinación de estos 2 tratam ientos. E l calentamiento se  pue­
de realizar de distintas form as, por ejemplo, en un baño de líquido, esp e­

cialm ente en un baño acuoso con una temperatura entre 50 y 90 9 C duran­

te un período de tiempo entre 10 minutos y 10 horas. También se  puede - -  

realizar un calentamiento con vapor, sin embargo, también uno en am bien­

te libre de agua, adem ás, con aire seco por calentamiento de convección  

o mediante m icroondas, etc. A sim ism o se puede efectuar el calentamientc 

por ejem plo, entre 80 y 100 9 C disponiendo e l producto final en forma 

de bloque en un recipiente cerrado, por ejemplo, en un autoclave herm é­

ticam ente cerrado, para producir simultáneamente una esterilización  del 

alim ento junto con la estabilización de la estructura fibrosa del m ism o.

20

25

En el tratamiento de estabilización químico se  pue­

de poner e l producto en contacto con una solución acuosa que contenga un 

ácido, por ejem plo, una solución acuosa de ácido acético con un pH entre 

2, 5 y 4, 5, o también con una solución acuosa con aditivo curtiente. Co­

mo aditivo curtiente entra ante todo en consideración un aldehido, por —  
ejem plo, formaldehido, un polifenol, por ejem plo, resorcina, o también 

una sa l de m etal pesado m ineral.

Por e l procedimiento de la presente invención, se  

pueden obtener, además de las ventajas ya m encionadas, también un a li­

mento en forma de bloque con dim ensiones relativam ente grandes, por - 

ejem plo, algunos.decím etros de longitud de arista , m ientras los procedi­

m ientos hasta ahora conocidos resultan muy poco adecuados para la ob --30



5

10

15

20

25

30

-  7 -

tención de trozos de tamaño sim ilar. Adem ás, e l procedim iento de la pre­

sente invención ofrece la ventaja de que el producto final posee una homo- 

genidad excelente, a s í como estabilidad en sus propiedades organolépticas, 

es decir, de sabor, ya que los sazonantes y colorantes se  pueden incorpo­

rar muy bien en el alimento antes de darle a este la forma deíintiva, sin  

que queden expuestos a una destrucción en el transcurso de las etapas del 
procedimiento a realizar a continuación.

Como sustancias protefnicas alim enticias se pueden 

emplear sustancias de origen vegetal o animal, ta les como restos de car­
ne, extractos lácticos proteínicos, harina de pescado, extractos .vegetales 

proteínicos, etc.

En especial se pueden emplear como sustancias pro  ̂

teínicas de origen animal, la caseína, harina de pescado, albúmina lactea, 

colágenos, restos o harina de carne m uscular, v iscera s, etc. Como su s­

tancias proteínicas de origen vegetal se ofrecen, por ejem plo, los extrac­

tos proteínicos más o menos puros de frutas oleícas u oleginosas, especia L 

mente extractos proteínicos de las siguientes plantas: soja, cacahuete, - -  

colxa, algodón, guisante, lupina, g iraso l, etc. Ante todo se  puede emplear 

la torta de aceite de soja más o menos desengrasada, cuya proteína de so ­

ja se a isló  en un punto isoeléctr ico  con un pH de 5, 9 y que se  presenta co­
mo polvo fino.

Para darle a l producto final las propiedades organo 

lép ticas, consistencia y color deseados y al m ism o tiempo m ejorar, en - 

caso dado, su aptitud para la conservación, se  le  pueden agregar a la m a­

sa de partida hidratada, además del agua y de la sustancia proteínica co - -  

m estib le, distintos aditivos, especialm ente grasa, sustancias geliíicantes, 
tales como gelatina, cloruro sódico, pirofosíato sódicos, polifosfatos só ­
dicos, sazonantes y colorantes, carbohidratos, aditivos antibacteriales, 

etc. El contenido en m asa seca en la m asa de partida hidratada puede va­

riar según la naturaleza de los aditivos empleados y la consistencia desea
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da en e l producto final. Preferentem ente se  encuentra este  contenido en --  

tre un 20 y  65 % . Para evitar una mayor separación de agua durante el 

tratam iento de la  m asa, se  emplea, cuando esta última tiene un contenido 

en m asa seca inferior a aproximadamente un 40 %, un aditivo de una pe­
queña cantidad de una m ezcla  de pirofosfátos sódicos y polifosfátos sódi­
cos.

La invención se  describe con más detalle a base de 

la descripción a continuación de varios ejemplos preferentes, a s í como de! 
dibujo esquem ático.

Muestran, la  figura 1 una representación objetiva 

simplificada, del procedim iento de la presente invención;

La figura 2 una forma de realización preferente de - 

un dispositivo para efectuar el procedimiento de la presente invención;

tada;
La figura 3 un detalle dé la figura 2 en escala  aume

La figura 4 una representación en perspectiva, d i ­
bujada, de la estructura obtenida por el procedimiento de la presente in— 
vención;

La figura 5 una representación parcial aumentada - 
del objeto de la  figura 4;

La figura 6 un molde para la recepción y ulterior - 
fácil compactación de la estructura y

Las figuras 7 y  8, fotografías con el m icroscopio  

reticulado (Electroscanning ) de la estructura. La figura 7 m uestra una - 

sección  a través de la estructura según la figura 6 ( 60 veces ). Las f i ­

guras 7 y  8 corresponden a las figuras 4 o bien 5.

En la figura 1 se  m uestra la realización del procedí 

m iento de la presente invención en una forma sim plificada. Sobre la su- - 

perficie  1, que se  puede componer de una placa de vidrio, una chapa de - 

m etal pulido o sim ilar, se  aplica la m asa hidratada, que contiene la pro—
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teína, bajo la form ación de una capa o película relativam ente muy delgada. 

La m asa hidratada tiene una consistencia tal de manera que la película 2 

formada se adhiere sobre la superficie 1. En un ángulo de 40 -  70 9, - 

con respecto a la horizontal, preferentem ente de aproximadamente 60 9 

se  aplica el rascador 3 en la forma representada contra la superficie y - 

con una presión tal de manera que se mueva en una dirección esencialm en  

te recta rascándose la película 2 de la superficie 1. Se forma a s í  un'amon 

tonamiento en forma de pliegues de la película rascada o levantada sobre 

el rascador 3. E ste amontonamiento o la estructura 4 está representada  

esquemáticamente de nuevo en mayor escala  en las figuras 4 y 5.

Se compone esencialm ente de un apilamiento 5 de la 

película 2 en forma de pliegues debiéndose prestar atención a que ios api_ 

lam ientos 5, en sí, m uestran además plieguecitos 6 o enrizados, que se  

forman debido a que la delgada película, al ser  rascada, por una parte es 

recalcada y además se libera la tensión inherente en la película a l levan -- 

tar dicha película del cilindro. Por regla general se  pegan los pliegues - 

6 entre sí. De esta manera se  forma la estructura 4 de extensiones en - - 

forma fibrosa - formadas esencialm ente de los p lieguecitos aglutinados - 

y estas secciones lam inares 7 unidas entre sí. La figura 5 m uestra una - -  

representación aumentada de un pliegue o apilamiento 5 grande individual 
de la estructura 4 según la figura 4. Las relaciones magnitudinales que st 

presentan aproximadamente se pueden apreciar por una comparación de - 

la separación "a" dibujada en cada caso.

Las tensiones se liberan debido a que la película 2 

por e l laminado es sometida a un alargam iento. Las tensiones a s í incor­

poradas se liberan al retirar, según la presente invención, la película 2 - 

de la superficie 1.

Las estructuras 4 obtenidas durante el proceso de - 

rascado se introducen en un molde 8. Mediante ligera presión con una ta­

pa o c ierre de molde 9 bajo presión, que por regla general no debe supe-
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Antes, durante ó después de la compactación se - - 

puede som eter la estructura a un tratamiento de estabilización.

En la figura 2 se  describe esquemáticamente un d is­
positivo con 3 cilindros en e l que el procedim iento según la presente inven 

ción se  puede realizar en forma prácticam ente continua. Muestra tres c i­

lindros, 10, 11 y  12 que uno detrás de otro -comenzando con e l cilindro 

10 -  giran m ás rápidamente, es decir que tienen mayor velocidad p eriféri­

ca. Los cilindros 10, 11 y 12 se  disponen paralelam ente entre s í  y ho­

rizontales. Sus superficies están recubiertas de una capa de acero pulido 

inoxidable y asientan en cada caso con tal fuerza entre s í  de manera que - 

perm itan un resbalam iento de la superficie entre s í  al form arse'lá pelícu­
la . *'- *

Los rodillos de cada pareja, que hacen contacto, gi 

ran en sentidos opuestos. El diámetro de los cilindros o rodillos 10, 11 

y 12, es igual y  asciende 9, 8 cm. La tabla de los rodillos es de 29, 5 cm  
E l rodillo 10 gira con 34 rpm, el rodillo 11 con 64 rpm y el rodillo 12 - 

con 118 rpm.

La m asa 13, compuesta de la proteína a elaborar - 

a una película, se  introduce en un dispositivo de carta 14 que alimenta la 

m asa 13 a l in tersticio  entre los cilindros 11 y 12. A pesar de que estos 

cilindros asientan uno contra el otro bajo ligera  presión, la m asa 13 es - 

pasada a través de los cilindros 11 y 12, es decir, e l in tersticio  entre los  

cilindros, y  se  asienta preferentem ente sobre la superficie del cilindro - 

11 formándo una película. Desde e l cilindro 11 se  traslada la  película 2 - 

sobre e l cilindro 12 que gira a mayor velocidad periférica  en comparación 

con el cilindro 11. Debido a la mayor velocidad periférica  del cilindro 12 

con respecto al cilindro 11 se  traslada la película 2 que se encuentra pri­

m eram ente sobre e l cilindro 11, bajo estiram iento, sobre el cilindro - 
12.
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Como se aprecia de las figuras 2 y 3, en la  zona de 

la horizontal a través del eje longitudinal del cilindro 12 se  ha dispuesto 

contra su superficie un rascador 15 que se extiende dispuesto esencialm en  

te horizontal a través de toda la superficie del cilindro 12. E ste retira la 

delgada película que se  encuentra sobre el cilindro 12 en igual forma como 

se  ha descrito en relación con la figura 1. Como resultado se  obtiene de 

nuevo la estructura según la figura 4.

En el ejemplo de ejecución descrito, los diám etros

de los cilindros son iguales. Las diferentes velocidades periféricas de los

cilindros se  obtienen, por lo tanto, por su distinto número de revoluciones

La m asa 13 se  som ete ya en el in tersticio  entre los cilindros 10 y 11 a ]

un estirado. Un estirado comparativamente definible le  recibe la película

2 en el intersticio  entre el cilindro 12 y 11. El cilindro 11 gira con 64

rpm, el cilindro 12 con 118 rpm. Las velocidades periféricas difieren -
por lo tanto en 118 - 64 0,84 = 84 %, lo que se denomina e s ti-

64
rado de la película.

Estudios han demostrado que debe presen tarse un es 

tirado de la película de como mínimo un 40 %; entonces las propiedades or 

ganolépticas de la estructura 4 se influencian positivam ente en forma de­

cisiva para un ulterior consumo como carne ( previo preparado sazonante 

según los ejemplos a continuación ), y esto de manera que se destacan con 

especial claridad las fibras del alimento terminado. En un estirado m íni­

mo de estos se  pueden m odificar las fibras también, mediante variación - 

de otros parám etros, tales como contenido en agua de la m asa, c lase de - 

la sustancia seca , a s í como por variación del grado de estiram iento —  

( m ás de un 40 % ).

En la figura 3 se m uestra la disposición del rasca ­

dor 15 o del dispositivo rascador en representación aumentada. Se ha dis 

puestq como ya se ha descrito, en la zona de la horizontal a través del - 

eje horizontal del cilindro 12 contra este últim o. Con respecto a la obten-



ción de la estructura según la figura 4, la posición del rascador 15 no es 

especialm ente crítica . Por regla general encierra con la tangente 50 a - 

través de la línea de contacto del rascador con el cilindro un ángulo de - -  

unos 130 a 160 9. Teniendo en consideración el ulterior transporte de la  

estructura desde la zona del rascador 15 hacia una bancada 16 dispuesta 

a continuación o un dispositivo de transporte, ha demostrado que es esp e­

cialm ente ventajoso un ángulo de aproximadamente 150 9.

La estructura de producto, que se  obtiene por acu­

m ulación de la película rascada esencialm ente en sentido paralelo a la di­

rección de tracción, y  que se  obtiene por com presión y estirado, m uestra  

una gran analogía con un haz de fibras. Por esta razón se  puede hablar 

de una estructura fibrosa del producto. E l producto, que se  obtiene por - 

compactación en caso dado de varias estructuras 4, tiene una estructura 

que recuerda mucho a un m aterial fibroso, por ejemplo, a un trozo de - 
carne.

A continuación se detallan distintas m asas que con-- 

tienen proteínas y que se pueden elaborar según el procedimiento de la - -  
presente invención.

Ejemplo 1.

posición:
Se preparó una m asa hidratada de la  siguiente com ­

% en peso

Agua 57,0

L ab-caseína 29,0
(con 90 % en peso de proteína )
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% en peso
Grasa 8 ,0

NaCl 1,2

M ezcla de pirofosíatos sódicos y 
polifosfatos sódicos

0 ,9

Sazonantes y especies 3 ,0

Colorantes para alim entos huellas

En 57 g de agua se  disolvió la m ezcla de poliíosfa-
tos sódicos y pirofosíatos sódicos de la siguiente composición.

% en peso

"Fondagil 6 " 36,35

"Fondagil 10 " 36,35

"Fondagil 12 " 27,30

("Fondagil 6", "Fondagil 10 " y  "Fondagil 12" son
m arcas de la firma Progil para m ezclas de pirofosfato disódico, pirofosfa  

to tetrasódico y pentapoliíosfato del sodio ), el cloruro de sodio y  e l colo­

rante alim enticio ( que era necesario en esta cantidad para teSir el produc 
to final).

Después se m ezcló la grasa ( hidrogenada, vegetal) 

que previamente se fundió por calentamiento a 50 9 C, con los sazonantes 

y esp ecies. Esta última m ezcla se introdujo en una solución acuosa for- - 

mandóse una em ulsión que se homogenizó pensándola a través de un homo- 

genizador de émbolo bajo una presión de 50 kg/cm  . Después se  introdu­

jo bajo m ezcla, la lab-caseína en la em ulsión homogenizada, a s í obtenida, 

de manera que se form ase una m asa hidratada que daba la im presión de 

un polvo húmedo. Esta m asa se introdujo, según la descripción anterior, 

en el dispositivo según la figura 2, es decir entre los cilindros 10 y 11 - 

Se obtuvo la estructura según la figura 4. E l espesor de película sobre - 

el cilindro ascendió aproximadamente a 0 ,1  mm. Los pliegues y p liegue- 
citos mostraban una amplitud de aproximadamente 0 ,1  -  0, 5 mm.
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1

V arias estructuras 4 se  introdujeron en el m olde 8
y sobre esta m asa se  aplicó una presión de una magnitud de aproxim ada--

2m ente 1 kg/cm  durante 15 minutos a temperatura ambiente.

E l bloque coherente a si formado se extrajo del m ol­

de y se dotó de un revestim iento en forma de piel y se introdujo en una cá­

m ara de ahumado para embutidos donde se expuso durante 24 horas a un - 

humo tal y como se utiliza normalmente para e l jamón ahumado. A conti­

nuación se  calentó el producto -aún dentro del revestim iento- durante 30 - 

minutos en un baño de agua a una temperatura de 70 9 C. Se obtuvo un —  

producto en forma de bloque que, tanto en su aspecto exterior como tam --  

bién en la  contextura, consistencia y propiedades organolépticas, corres- 

pondía a un trozo de jamón ahumado.

E ste producto se  pudo conservar durante varios m e­
se s  sin  m odificación alguna, a i igual que se  hace con m ercancías cárn i--  

cas y  embutidos, por ejemplo, en un ambiente acondicionado a 10 9'C y un: 

humedad relativa del a ire  en la magnitud de 70 -  80 %. Para esta finali— 

dad se  puede mantener el producto tanto en forma de bloque como también 

previam ente cortado en rebanadas y, en caso dado, embalado en bolsas de 

vacio o congelado.

Ejemplo 2. -

posición:

Se preparó una m asa hidratada de la siguiente com ­

% en peso

Agua 50,0

M ezcla, conteniendo un 90 % en peso de proteína 

en polvo ( que se a isló  por extracción a un pH de 

7 en su punto isoe léctr ico , ajustándose e l pH des
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% en peso

pues del aislam iento a 5, 9 y obteniéndose por 

secado por pulverización en forma de polvo fino 

y seco ) y 10 % de m aterias residuales de hari­

na de soja ( el producto se conoce en el m erca­

do bajo el nombra "Promina D 90 %"): 35,0

Grasa 10,0

NaCl 1 ,6

Gelatina 1,0

Sazonantes y especies 2 ,4

Colorantes alim enticios huellas

La gelatina se d isolvió a 40 9 C en el agua y des —  

pues la sal común y los colorantes alim enticios ( que tiñen el producto f i ­

nal ). Después se  m ezcló la grasa vegetal hidrogenada, que previamente 

se fundió por calentamiento a 50 9 C, con los sazonantes y esp ecies.

Esta última m ezcla  se  introdujo en la  solución acuo­

sa bajo form ación de una em ulsión que, por introducción en un hom ogeni- 

zador de émbolo, se  homogenizó bajo una presión de 50 kg/cm  . A conti­
nuación se introdujeron en la em ulsión homogenizada, mediante un m e z --  

clador, la m ezcla de harina de soja y  los productos restantes para formar 
una m asa hidratada que tenia un aspecto de polvo húmedo.

La m asa se  alim enta también aquí a l dispositivo s e ­

gún la figura 3 como descrito en el ejem plo 1. El producto o la estructura  

4 obtenida correspondía a la del ejemplo 1.

Ejemplo 3. -

Se preparó una m asa hidratada de la siguiente com ­
posición:
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w
% en peso

Agua 48, 5

M ezcla como en el ejemplo 2 48, 5

Sazonantes y especies 3

Colorante alim enticio huellas

Los sazonantes y especies se m ezclaron con la m ez­

cla; después s.e agregó, a través de un m ezclador, e l agua que contenía - 

lo s  colorantes alim enticios ( los colorantes le  dan al producto final e l co­
lor deseado ) . Se obtuvo una m asa que parecía polvo húmedo.

Esta m asa se  elaboro entonces en e l dispositivo s e ­
gún la  figura 2 conforme al ejemplo 1. Se obtuvo un producto que se  com ­

ponía de una m asa plegada con una estructura correspondiente a la del -  - 

ejemplo 1. También la ligera com presión del producto o de la estructura  

se  efectuó según el ejemplo 1.

A continuación se  desmoldeó el bloque coherente - 

obtenido y  se  cortó en trozos cúbicos con una longitud de arista de aproxi­

madamente 3 cm. Los trozos se  calentaron durante 10 min. mediante va­
por de agua seco  aproximadamente a 90 -  100 9 C. Los trozos a s í trata­

dos se  secaron a continuación a 35 9 G, bajo a ire , hasta que su contenido 

en agua ascendió a un 4 %.

E l producto final correspondía a un trozo de carne - 

secada y era fácilm ente accesib le  a una rehidratación, por ejem plo, m e­

diante un sim ple calentamiento en agua hirviendo o en una sa lsa  sazonada. 
Correspondía entonces a un ragout de carne de vaca.

Ejemplo 4 . -

Se preparó una m asa, conteniendo agua, de la s i



5

10

15

20

25

- 1 7 -

guíente composición:

%) en peso

Agua 43,0

Torta de aceite de soja molturado y desengra- 52, 5
sado

Gluten ( gluten de trigo ) 2 ,5

Sazonantes y especies 2, 0

Colorantes de alimento huellas

(La com posición de la torta de aceite de soja era la
siguiente:

Agua 5 - 8

Proteínas (N x 6, 25 ) ** 52

G rasas (extracto etérico) 1,0

Fibras en bruto ( máximo ) 3 ,0

L ec itin a (ío sfá tid os) 2 ,2) .

X) E ste es el cálculo usual para determ inar el con­
tenido en proteínas de un producto a partir de su contenido de nitrógeno.

En estado seco se m ezcló la sém ola de torta de acei 
te desengrasada y molturada con el gluten de trigo y los sazonantes y espe 

cíes .  Mediante adición del agua, que contenía el colorante alim enticio - -  

( que es suficiente para darle al producto final el color deseado ), se ob--  

tiene en una amasadora una m asa que tiene el aspecto de una pasta húmed: . 
La duración del tratamiento en la máquina amasadora fue de 10 m inutos. - 

De esta manera se  m ezcló con e l gluten y  se  m ejoró la estructura final - -  

del producto. La m asa hidratada obtenida se trató en igual form a como - -  
descrito bajo el ejemplo 3.
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Ejemplo 5 .-

posición:

Se preparó una m asa hidratada de la  siguiente com -

% en peso

Carne picada m agra 59

Harina de soja desengrasada 41

(La com posición de la harina de soja desengrasada 

es la m ism a como la de la sém ola de soja en el ejemplo 4).

La carne picada se  m ezcló en un m ezclador con la 

harina de soja desengrasada. Se obtuvo una m asa qué tenía e l aspecto de 

polvo húmedo. Se som etió a l m ism o tratamiento como en los ejemplos an­

ter io res . Después de extraer del molde 8 se  obtuvo un bloque homogéneo 

que se  cortó en trozos cúbicos. Estos se  colocaron en un recipiente con 

una sa lsa  picante. Después de cerrar el depósito en vacio se  ester ilizó  -  

mediante calentamiento durante 30 m in a 120 9 C. E l producto final tenía 

el aspecto, la consistencia y las, propiedades organolépticas de trozos de 

carne hervida.

Ejemplo 6. -

260 g de lab-caseína  y 50 g de aroma de jamón de 

la firm a Internacional F lavors and Fragrances, Reinach/Suiza se  m ezcla ­
ron en un m ezclador de Hobart durante 5 minutos. Después se  agregaron - 

100 g de grasa de cerdo fundida y se  continuó la m ezcla  durante 5 minutos 

A continuación se  agregó una solución de 15 g de sa l común y 11 g de fo s­

fato sódico (Fondagil) y colorante en 700 g de agua. Se siguió mezclando 

durante otra media hora obteniéndose a s í  una m ezcla  homogénea. Esta - -  

m ezcla  se pasó, según el ejemplo 1, a través del dispositivo según la  fi-
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gura 2. Después de compactar y hervir se  obtuvo un producto en forma de 

-jcame, tiempo de hervor 30 min a 70 9 C.

5

La estructura fibrosa de este  producto se m ejoró - -  

alimentando la m asa homogénea mencionada dos veces a través del dispo­

sitivo según la figura 2.

Ejemplo 7. -

10

300 g de carne picada se alim entaron según e l ejem ­

plo 1 a través del dispositivo según la figura 2. Después de pasar 2 veces  

se  obtuvo una estructura blanda según la figura 4 que tenia las prepiedades 

fibrosas sim ilares a un trozo de carne norm al. E stas propiedades fibrosas 

se  mantuvieron también al freír el producto.

15

20

En todos los ca so s, es decir, al em plear m asas - -  
protefnicas hidratadas diferentes, se  ha demostrado que e l esp esor  de ca­
pa de la película ha de osc ilar  en el cilindro que gira m ás rápidamente, po 

co antes de se r  rascada la  película por e l rascador, en la zona de 0 ,05  mm  

hasta aproximadamente 1 mm. En principio se  han de intentar lograr ca- - 

pas de película delgadas. Una variación del espesor se  obtiene mediante - 

graduación del in tersticio  entre los cilindros o de la fuerza de presión de 
los cilindros, de la consistencia y también de la com posición de la m asa - 

hidratada. Puede ser  conveniente adaptar la presión de com presión en de­

pendencia de la consistencia deseada y la form ación de fibras en la  estruc­
tura 4 o bien en el producto final.

25

Fundamentalmente se  puede indicar que es ventajoso 

s i los distintos cilindros, antes de aplicar las m asas hidratadas, se  tocan 

ligeram ente. También es posible que los cilindros anteriores a l últim o c i­

lindro, para un mejor transporte de las m asas hidratadas, no sean lisos  

sino estén asperizados o dotados de profundizaciones. Esto, sin embargo, ' 
no es el caso para el último cilindro previsto en e l dispositivo de transpor-

- 81 -
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te. E ste  deberá ser  preferentem ente liso  y estar pulido. A sim ism o se ha 

de indicar que no es im prescindible una película totalmente coherente es 

decir, que no m uestra agrietam ientos o agujeros. La calidad del producto 

final no sufre s i  eventualmente se  presentan tales interrupciones en la p e­
lícula.

10

15

Cuanto m ayor sea la  velocidad periférica del último 

cilindro, el cilindro 12, en e l ejemplo de ejecución según la figura 2, m a­

yor es la velocidad de producción s i  se ha cuidado de una suficiente f o r ­

m ación de película sobre e l último cilindro. A sim ism o es de importancia 

que la  consistencia de la  m asa hidratada se  ajuste de manera que la p e lí­

cula formada se adhiera prácticam ente sobre e l último de los cilindros. - 

Entonces, al rascar del cilindro, se  presenta en forma buena y destacada 

e l ondulado o rizado deseado en la estructura 4 . Con respecto a la  sepa­

ración entre cilindros se ha demostrado que esta no debe ser  superior a 

0, 1 m m . E l arrastre de m asas hidratadas a través de los cilindros será  

m ayor contra mayor sea  el diámetro de los cilindros. Naturalmente es - 

posible disponer detrás del rascador 15, por ejem plo, una cinta de trans­

porté de manera que la retirada de la estructura 15 se pueda efectuar -  - 

automáticamente según la velocidad de producción.

20

25

Se ha demostrado que la velocidad periférica  de los 

cilindros 10 a 12 se  pueden m odificar entre am plios lím ites y por lo  - - 

tanto, adaptar en todos los casos prácticam ente a las condiciones de pro­

ducción. Como ya se  ha mencionado, es posible, y en parte también venta 

joso , pasar las m asas hidratadas m ás de una vez a través de dispositivo  

según la figura 2. En este  caso se ha de prestar sin embargo atención a --  

que no se  produzca ninguna destrucción o desnaturalización de las m asas. 

Esto vale también en e l caso de que las m asas hidratadas se extruyan pri­

m eram ente mediante una extrusionadora a través de una m atriz en forma 

de ranura. E l tratamiento repetido, algunas veces conveniente, de las ma 

sa s  hidratadas en e l dispositivo de la ñgura 2 con ulterior rascado se pue-30
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de lograr también empleando un dispositivo con más de tres cilindros, es 

decir con 4, 5, etc. Entonces ya no es necesario  un tratamiento repeti­

do. E l tratamiento repetido con el dispositivo según la figura 2, o un úni­

co tratamiento con una máquina con un número de cilindros superior a tres 

es especialm ente adecuado cuando la contextura de la m asa hidratada a ela 

borar se  desea en forma destacadamente fibrosa o cuando se elaboran m a­

sas con reducida proporción en m asa seca, por ejemplo restos c á r n ic o s_

con un contenido en agua de aproximadamente un 60 %.

10

15

Vale aquí la determ inación general de que él produc­

to fibroso deseado se  obtiene cuando, en un tiempo relativam ente rápido, - 
se  forma una película relativam ente muy delgada bajo una cierta presión, 

esta se  rasca y el amontonamiento o la estructura 4, que se  forma, se  —  

aglom era en dirección transversal a la form ación de los pliegues. Delan­

te del rascador 3 asciende el espesor preferente de la película sobre la su 

perficie aproximadamente a 0, 1 mm.

La amplitud de los plieguecitos 6 de la estructura - 
asciende por regla general a 0, 1 a 0, 5 mm, la de los pliegues m ayores o 

de los apilamientos 5 aproximadamente a 4 a 8 veces las amplitudes de 
los plieguecitos 6.

20 Por regla general m uestra la película formada sobre 

la superficie, debido a la dirección de estirado preferente del m aterial - - 
proteínico, propiedades anisotrópicas.

N O T A .

D escrita suficientem ente la naturaleza del invento, - 
a s í  como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar, - 

que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de m odifi-
25
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caciones de detalle en cnanto no alteren su principio fundamental; también 

se  hace constar que el invento se  refiere a una Solicitud de Patente presen- 

tada en Suiza, con fecha 11 de mayo de 1.973, N2. 6701/73; acogiéndose -  - 

por lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios Internacionales en 

vigor, siendo lo que constituye la esencia del referido invento y por lo que 

se  so lic ita  Patente de Invención por 20 años en España, sobre : Proced í- - 

miento para la obtención de alim entos proteinicos con estructura fibrosa a 

partir de una m asa hidratada; caracterizándose por lo siguiente:

1. - Procedim iento para la obtención de alim entos - -  

proteinicos con estructura fibrosa a partir de una m asa hidratada, conte— 

niendo como mínimo una proteína, caracterizado porque de la m asa hidra­
tada se esparce una película adherida sobre una superficie, se  retira la - -  

película de la superficie bajo form ación de pliegues, esencialm ente conse­

cutivos, que están unidos entre s í  mediante secciones de película, y se  -  - 
compacta la estructura bajo ligera  presión.

2. - Procedim iento según la reivindicación 1, carac­
terizado porque la estructura antes, durante o después de la compactación 

se  som ete a un tratamiento químico y /o  térm ico para insolubilizar las - - 

proteínas.

3 . -  Procedim iento según la reivindicación 1 ó 2 , 

caracterizado porque la película se  aplica sobre una superficie técnicamer 

te lisa .

4 . -  Procedim iento según las reivindicaciones 1 - 

3, caracterizado porque la m asa se  introduce en un intersticio  entre 2 - 

cilindros, que giran en sentido opuesto, y se  retira la película de la  su- - 

perficie  de como mínimo un cilindro.

5. - Procedim iento según la reivindicación 4, carac­

terizado porque los cilindros giran con velocidades periféricas diferentes
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y se  retira la película del cilindro con mayor velocidad p er iféri—  

ca.

5

6. - Procedim iento según las reivindicaciones 4 

y 5 , caracterizado porque se preveen como mínimo 3 cilindros cu­

ya velocidad periférica aumenta según su secuencia, comenzando con - 

el cilindro que forma el in tersticio  hasta el cilindro del cual se  retira  

la película.

10

7 . -  Procedim iento según las reivindicaciones 1 - 

6, caracterizado porque la película se  som ete a un estirado de apro­

ximadamente un 40 %.

8 . -  Procedim iento según las reivindicaciones 6 

y 7, caracterizado porque el estirado se produce por la mayor ve lo ­
cidad periférica del último cilindro con relación al penúltimo c ilin - - 

dro.

15

20

9 .-  Procedim iento según las reivindicaciones 1 

- 8, caracterizado porque la película se retira mediante un rasca ­
dor en forma de cuchilla colocado, en la zona de la horizontal a tra­

vés del eje longitudinal de un cilindro, contra este cilindro y porque - 

su superficie, que retira la película de la superficie, tiene un ángulo 

de unos 130 a 160 3 con la tangente a través de la línea de con- - 

tacto del cilindro con el rascador.

1 0 . - Procedim iento según la reivindicación 9, ca­

racterizado porque la superficie del rascador retirador de la pelícu- - 

la encierra con la horizontal un ángulo de unos 150 9.

1 1 . - Procedim iento para la obtención de alim en­
tos proteinicos con estructura fibrosa a partir de una m asa hidratada;
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tal y corto queda sustancialmente descrito en la presente Me­

moria e ilustrado en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de veinticuatro hojas 

escritas a máquina por una sola cara.
Madrid, ' ?  S K - W 4
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