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D E
I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION POR PRESION DE MATE­
RIALES SOLIDOS GRANULADOS O EN PARTICULAS DE FORMA PREDETER4- 
MINADA", a favor de la  firma estadounidense UNISCOPE, Ino., 
residente en 111 Charlotte, Johnstown, Colorado (EE.UU.) .

MBIORIA DESCRIPTIVA
Este presente invento tiene por objeto los medios 

para lubricar ana mezcla compuesta por sólidos en partículas 
para aumentar la velocidad de producción sin aumentar el con­
sumo de fuerza por la  máquina cuando se manufacturan table­
tas o durante la extrusión, y además que el invento mejora 
las características aglutinantes áol producto resultante.

Hay muchos productos que se manufacturan y se ven­
den hoy, los cuales tienen aspectos particulares, pero on 
realidad se puedo compararlos como productos compuestos por 
solidos en partioulas. Se les forma y so los hace compactos



estos sólidos bajo presiones altas y oomprimidas, y asnal­
mente tambión temperaturas altasy para haoer y formar los 
tamaños, dimensiones, y formas deseadas. Se llama generalmen­
te ta l  mótodo o proceso "la manufaotura de tabletas"; y se 
puede formar una variedad de tamaños y formas; por ejemplo, 
la  pequeña oarnada para ratas y las tabletas de a lfa lfa  de 
3*175 mm, o menos de 25*4 mm. de longitud, o briquetas do 
carbón y cubos de heno de 25.4 mm. a 101.6 mm, en la  dimen­
sión mayor, o quizás aun más grande, los bloques de sa l para 
uso en la  alimentación de ganado do mas de 304.8 mm.

Un prooeso somejanto que u ti l iz a  sólidos en p asti-  
oulas para formar una variedad do masas con aspectos p arti­
culares, ouyas masas tienen más variedades de formas, pero 
que neoosita mas altas presiones y usualmente mas altas tem­
peraturas es e l prooeso que so llama "extrusión". Para ambos 
procedimientos, l a  manufactura do tabletas y la  extrusión, 
e l dnioo propósito y intención es obtonor un producto ooho- 
sivo quo no so desintegra: e l problema prinoipal oon ambos 
procesos os ol relativamente grande oonsumo de fuerza nece­
sario para formar los produotos, y muohas veces la  re la tiva­
mente baja y mínima velooidad do produoción.

La ciencia ha buscado modios para mejorar ol enla­
ce o la  unión entre las partíoulas dol producto hecho do 
tabletas, a s i oomo medios para disminuir e l oonsumo de fuer­
za en manufacturarlas, y aumentar l a  velooidad de producción. 
Desgraciadamente, muohas veces l a  soluoión para ambos pro­
blemas fuo mutualmente inconsistente. Por ejemplo, unos adi­
tivos quo disminuyeron e l consumo de fuerza (se les consi­
deró aotuar como lubricantes durante la  extrusión o manufao-



tura de tablotss) muchas veces disminuyeron el enlace entro 
las partículas que formaron e l produoto f in a l.

Aunque so rooomondÓ antes que se pudo disminuir * 
e l consumo do fuerza con la  adioión de un lubrioanto, los 
lubricantes quo so habían usado oomeroialmonte antos, por 
ejemplo grasas y acoitos vegetales y minerales, y aceites 
minerales, resultaron oon una disminución substancial on la  
durabilidad del, por ejemplo, produoto hooho de tabletas.
Se tubo quo añadir estos materiales generalmente en cantida­
des substanciales, por ojomplo desdo 1% a 2% do peso para 
obtenor un ofeoto do lubricador significante^ para resu ltar 
por consiguiente on una reducción significante on e l oonsumo 
do fuerza o el aumento de producción. Por eso, los aditivos 
no resultaron solamente oon una pórdida substancial do fuer­
za ostruotural y fís io a , sino tambión los aditivos fueron 
componentes quo oonstituioron una gran parte del producto 
fin a l, muohas vocos componentes que no fueron deseables Pa­
ra  ol último uso destinado para o l produoto. Además, estos 
materiales fueron líquidos o sólidos gomosos y por consi­
guiente solo pudieron mezclarse oon los componentes sólidos 
oon muoha d ificultad . Tambión so utilizaron los aditivos pa­
ra  mejorar la  oohesión, o ol onlaoc entro las partfoulas del 
produoto hooho do tabletas. Un aglutinante que so u ti l iz a  
oomunmento y quo os ospeoialmonto ú t i l  para produotos de a l i­
mentación os la  melaza. So sabe quo ta l  material en realidad 
roduoo la  lubrioaoión, y que l a  melaza tiende a disminuir 
l a  producción y aumentar ol oonsumo do producción. Otros mar* 
torialos quo tienon algún ofeoto ligóramonto lubricador como 
las aro illas, atapulgita, y lignina sulfonada, forma liquida



o socay fueron materiales d ille s  oomo aglutinantes, pero 
tuvieron solamente un pequeño efecto de lubricador para l a  
relativamente grande proporción do material del produoto ho- 
oho de tab letas. Generalmente so tuvo que usar talos mate-*

5. ría les  en oantidados do por lo manos 1% a 2% de peso y tu­
vieron ¡por consiguiente una proporoión significante del pro­
ducto bocho do tabletas, pero contribuyeron casi poco o na­
da; o quizás fueron dañosos o perjudicial para e l uso des­
tinado para e l produoto hocho do tabletas.

10. Los productos hechos de tabletas o de extrusión,
aquí descrito, en los cuales las  partíoulas sólidas indi­
viduales o los granos, están combinados juntos directamente 
con presión durante las oporaoionos de extrusión o la  manu-,, 
factura do tab letas. Se dobo distinguir entre estos produo- 

15. tos aquí descritos y los otros prodúo tos formados tambión 
de gránulos, pero cuyos gránulos oomo sólidos ostán conte­
nidos en una matriz do un aglutinante, oomo gelatina, por 
ejomplo inoluyo y descubre l a  Patento NB 2,593*577 do los 
Estados Unidos.

20. En oonformidad con ol oontexto del invento des­
crito  más abajo, so describirá genéricamente los procesos 
de oxtrusión o la  manufactura do tabletas de sólidos granu­
lados o partíoulatos para formar un producto individio o in­
tegro, oomo l a  "formación con presión do granulos o p a rtí­
culas sólidas". So roconooe quo hay diferencias substancia- 25. les entro loa procesos de oxtrusión o la  manufactura do ta -  
blotas, poro quo los expertos do la  ciencia saben quo hay 
parámetros para obtener los mejores resultados para cada pro­
ceso. Sin embargo, aunque ol presente invento suministra su
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mejor ofeoto.en el procedimiento do manufacturar tabletas 
con las condiciones do temperaturas mas bajas, la s  ventajas, 
al menos generalmente, están disponibles en la  misma manera 
Para ambos procesos.

5. De acuerdo con e l presente invento, se suministra
un mejor proceso para la  formaoión oon presión de tabletas 
integras y formadas oon sólidos granulados. Esto invento 
abaroa ol molor o pulverizar y e l mezclar do "los sólidos 
granulados para formar con presión" y por lo monos 0,01%

10. do pego do proteina colágena s.ólida y granulada. La protoi- 
na colágena mojora la  durabilidad del producto formado, por­
que mejora ol onlaoo entro las partíoulas granuladas dol 
produoto formado, y disminuyo significativamente e l consumo 
de fuerza dol rendimiento por oada unidad del produoto, o 

15. aumenta la  volooidad de produoción significativamente oon 
cada potencia consumida constanto.

3s ha onoontrado que ol mejoramiento obtenido oon 
ol uso do colágeno sólido so haoo signifioanto cuando las 
partículas do los gránulos do oolagen no son mayores do 

20. 707 miorónos, y preforiblomonto no suporan 297 micronos.
Aunque no so sabo los tamaños mínimos do partículas, no so 
encuentra ningún mejoramiento substanoial ouando so usa Par­
tíoulas quo son inferiores a 37 miorónos, y ol relativamen­
te grande oosto y la  d ificultad on obtenerlas haoer algunas 

25. partíoulas más pequeñas inútiles y no necesarios oon l a  pro­
sonto toonología. Has favorable, las partículas de la  pro­
teina oolagena son do 420 miorónos a 37 miorónos.

Ouando las partíoulas son mas groseramente granu­
ladas quo las spooifioaoionos arriba mencionadas, o s i  so



dos o a rea lzar mas la  ofioaoia do los tamaños proferidos do 
las partfoulas, se debe mezclar las partículas de oolágono 
oon "los sólidos para formar oon presión" juntos con un 
ooadyuvanto sinorgistioo. El coadyuvante mismo puede oaro- 

5. cor do efecto on e l mejorar dol onlaoo o unión, o e l rodu- 
o ir del oonsumo do fuerza a la  oonoontración usada, sino 
aumenta y ayuda la  eficacia de la  proteina colágena on es­
tos respectos. Los coadyuvantes proferidos incluyen: polí­
meros aniónioos, sales metálicas, sales orgánioas y protoo- 

10 . lizantcs, oomo las enzimas. Aunque no se entiende completar- 
mente las actividades do los ayudantes sinergisticos, to­
dos los materiales quo han encontrado tenor esto efecto tam- 
bión tienen e l ofe oto dol licuar la  proteina.

Los ú tilos coadyuvantes sinorgísticos son las go­
mas o resinas naturalos, oomo musgo irlándos, alginatos, go- 15. . . .ma do algarroba, goma do guar, poctina, goma do xantano, go­
ma arábiga y goma do tragacanto, además do polímeros anióni­
cos sintótioos oomo los derivados do celulosas aniónioas, 
incluyendo los dorivados de óter, por ojomplo hidroxil- 

20. alquiloclulosa (hidroxilótilcolulos a y hidroxilpropiloolu- 
losa) y las solos solublos on agua do oarboximotiloolulosa, 
poliaorílamida (un oopolimoro do áoido aorílioo-acrilamida), 
sales do ambos ácidos orgánicos y inorgánicos, especialmen­
te las sales solublos on agua) oomo oloruro cálcico, cloru- 

25* ro sódioo, acetato sódico, y sales orgánioas como urea, t io -  
urca, y varios derivados do uroa oomo uroa dimotílioa, biu- 
ro t, y otros polímoros do uroa oomo uroaformaldohída.

Cuando so u tilizan  las partíoulas de la  proteina 00 

lágona dol tamaño proferido, so ha onoontrado que ol ooad-
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yuvanto sinergistioo mejora l a  afioaoia dol oolágono ouando 
esta  prosonto on proporoionos do H 2, ooadyuvante oolágono. 
Aunque so puodo añadir una proporoión mas grando, tendrá 
pequeño o no efooto arriba do la  antamenoionada proporoión

5. y sará moramonto dospordiciada.
Preferiblemente, no ao neooaita mas de 25% do poso 

dol coadyuvante por poso do protoina oolágona, porque s i  ao 
usa mas do 25%* la  eficacia adicional obtonida dol oóadyu- 
vanto disminuyo rápidamente. Proforiblomonto, l a  proporoión 

10. do ooadyuvanto: oolágono os de alredodor do 1:25 a H4* mas 
favorable, l a  proporción mínima os 1:10. No so necesita pro- 
foriblomonto para la  cantidad to ta l u tilizada do protoina 
colágena mas do 2-̂  kilos por tonelada mótrica on proporoión 
oon los ingredientes to tales do la  extrusión o la  manufaotu- 

15. ra  do tab letas. Aunquo so puodon u ti l iz a r  cantidades más 
grandes do protoina oolágona* tendrán pequeños o no ofooto 
on ol mejorar la  durabilidad dol produoto o la  disminución 
dol oonsumo de fuerza. Gcnoralmonto* desdo l / 4- l  kilo por 
tonelada mótrioa do sólidos on partículas resu ltará  oon 

20. l a  mas eficiente utilizaoiÓn dol prosonto invento. So debo 
entender, sin embargo, quo la  ofioaoia dol invento en e l 
mejorar ol ouiaco ontro las partáoulas dol produoto granu­
lado hooho de tabletas o do extrusión está  más aparento a la  
proporoión do al monos kilo por tonolada mótrica dol "ma- 

25. to r ia l granulado para formar oon presión".
El proooso do manufacturar tabletas* que forma ol 

contexto dol presonto invento* generalmente abarca ol pro- 
tratamionto in ic ia l do los sólidos granulados con humidifi- 
oaoiÓn, oon por ojomplo ol vapor do agua. Preferiblemente



= 8 = 442 8g ?

se humedece y se calientan los sólidos con contacto direc­
to  con vapor de agua, a la  temperatura, de al menos 108̂ 0 a 
a l menos 1S0SC. Se debe pretra tarlos a la  presión ambiente, 
los sólidos granulados que se han tratado con e l vapor de 

5. agua han absorbido alguna humedad (tanto como 14%) como re­
sultado del contacto directo con e l vapor de agua, luego 
se les comprime mecánicamente por una matriz para formar 
tabletas cuales están embriadas inmediatamente con, prefe­
riblemente, aire forzado antes de almacenarse. Aunque se 

10. prefiere p re tra ta rlas  a las temperaturas altas con e l vapor 
de agua para mejorar mas e l efecto de lubricador de la  pro- 
te ina colágena, se puede u ti l iz a r  agua líquida a la. tempera­
tu ra  ambiente s i se desea.

Generalmente, en los procedimientos de manufactu-' 
15, rar-tab letas, rodillos ondulados presionan los sólidos gra­

nulados por la matriz. Durante la  operación de extrusión 
que generalmente requiere presiones más a ltas , una barrena 
ceñida presiona e l material granulado que se ha tratado con 
vapor de agua por la  matriz. Otros tipos de operaciones se- 

20. mojantes, por ejemplo la  fabricación de briquetas o. la ope­
ración de moldear, usan otros tipos de prensas de presiones 
altas para compactar los sólidos granulados y formar las 
formas deseadas. Se pueden mejorar mucho estos procedimien­
to s , que requieren que e l m aterial granulado sea forzado rea- 

25, balar por una superficie bajo presión durante o después del 
compacto, con la u tilización  de la  proteina colágena. gra-._ 
nulada de acuerdo con este presente invento. Semejantemen­
te , e l efecto del enlace de la  proteina colágena ayuda tam­
bién en estas operaciones del compactado.



La ciencia sabe bion los procedimientos do l a  manu­
factura do tablotas y la  extrusión tanto oomo l a  f  abrióaoión 
do briquetas, y ostos prooodimiontos no forman parto do osto 
invento. Esto invento abaroa ol mojoramionto do estos prooo- 

5. dimiontos standards modianto la  u tilización  del material do 
proteina colágena granulada para mejorar las caraotoristioas 
dol onlaoo del producto formado, tanto oomo disminuir ol oon- 
sumo do fuorza durante los pasos do la  formaoión con presión.

Las proteínas oolágcnas utilizadas on ol prosonto 
10. invento gonoralmonte están disponibles on la  forma do las

proteínas hidrolizadas conocidas oomo l a  gelatina grada a l i ­
menta) gelatina grada tóonica, o oc-la. So obtienen estos pro­
ductos gonoralponto por la  hidrolizaoión con agua calionto 
do oolágono fibroso do anímalos. El mótodo preciso dol tra ta r  

15. miento dol fino tejido do animales para h idrolizar y oxtraor 
las proteínas dosoada no os crucial para las intenoionos do 
esto invento. So puodon usar ambas, l a  golatina curada oon 
áoido y la  gelatina con curado aloalino. So oonooo una gran 
variedad do mótodos para obtener la  proteina do las fibras 

20. oolágonas y so puodo usarlos para obtener ol material protoi- 
naoioso granulado ú t i l  para ol presente invento.

So oaraotoriza la  proteina oolágona por sus ro la t i-
vamontos grandos oantidados do glioina on la  molóoula, tanto
oomo hidroxilisina y hidroxilprolina .Fuera do osto, ol
oolágono os un tórmino gonÓrioo para un grupo diverso de pro- 25. teínas que diforonda las unas do las otras por sus organi­
zaciones intormolocularcs o intramoleculares. El tipo pre­
ciso do proteina u tilizada, so ha descrito antos, no os s ig ­
nificante para tenor buen óxito oon ol uso dol presento in -
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vento. Es necesario solamonto quo so obtenga .la  protoina on 
la  forma sólida granulada, y quo preforiblomonto las p a rtí­
culas soan do los tamaños arriba descritos.

El oaráctor do la  protoina oolágona os significanto 
5 . solamonto cuando tiene un ofecto on e l uso destinado para e l 

producto oompaotado. Por ejemplo, s i  e l producto compactado 
os un material para la  alimentación, so debo pues u tiliz a r  
solamente la  gelatina do tipo alimenticio. Una situación so- 
mejanto pro velo oorí a con oualquior material quo injieran los 

10. húmanos o anímalos, incluyondo no solamonto los alimentos, 
sino los matorialos farmaoóutioos.

En la  industria no alimenticia, por ejomplo la  for­
mación de tabletas pesticidas o briquetas do carbón, so pus-, 
de u ti l iz a r  protoina colágena de tipo túonioo o aún dol tipo 

15 . cola sin  ningún efecto perjudicial.
El coadyuvante sinergistioo gcnoralmonto es un ma­

te r ia l  que tiendo a licuar la  protoina. So croo, aunquo esto 
os meramente una manera do explicación y ol prosente inven­
to no ostá limitado a e llo , quo los coadyuvantes impiden ol 

20. enlace del hidrógeno entro hLa molúcula do gelatina; se ovi­
dencia olio por l a  viscosidad reducida do una solución do 
una mozola oomparada oon la  gelatina sola. Se pueden añadir 
ciertas enzimas protcolitioas sooas oon la  gelatina; sin  
embargo, so dobo usar osto material mezclado relativamente 

25. pronto dospuós do mezclarlo para formar los productos granu­
lados oon presión antes do que las enzimas actúen para des­
t ru ir  completamente la  molúcula do protoina. Tal combinación, 
s i  so la  usa pronto dospuós del mezclarla, suministra la  
disminución deseada del consumo de fuerza, y, por lo menos,
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un mojoramionto in ic ia l de l a  fuorza dol onlaoo del produc­
to . Sin embargo, la  actividad do las  angimas continua* dos- 
puós do quo so ha formado ol producto oon presión, dograden- 
do finalmonto la  protoína, y so pierdo ol efecto do ohlaoo 

5. poco a pooo.
Una l i s t a  ú t i l  do coadyuvantes sinorgistioos, quo 

no tienen los efootos do degradar permanentemente la  protoí- 
na, inoluyo los siguientesí las gomas o resinas naturalos 
como poctina, goma do xantano, goma arábiga, goma do trága­

lo . canto, goma do algarroba, goma do guar, musgo irlandÓs, y a l- 
ginatos; los polímeros sintótloos incluyendo, por ejemplo, 
los derivados óteres do ocluios a, inoluyondo oarboximótiloo- 
lulosa, hidroxilpropiloolulosa, hidroxilótiloolulosa, sales 
solubles en agua do poliacrila tos, ácidos sulfónioos do po li- 

15. v inilos, polifosfato sódico y otros polímeros sintóticos quo 
oontionon ionos nogativos como los grupos de oarboxilos, gru­
pos do sales oarboxílioas, por ojemplo oarboxilato sódico, 
y sulfato, o inoluyon materiales oomo los polímoros do áoido 
acrílioo-aorilim ida (Folyacrílimida vendido por Stoin Hall 

20. Co., New York, Now York) y los oopolimoros do PolyHall 295 
áoido mothaorílioo-mothaorilimida y sus esteros, urea y las 
salos inorgánioas, ospeoialmonto los amidas o imidas, deriva­
dos do uroa, inoluyondo por ojemplo, tiouroa, urea dimotílioa 
y biurct, y otros polímoros do urca y formaldohido.

25' El ooadyuvanto sinergistioo, preferiblemente os un
sólido granulado, y sus partíoulas son.de la  misma gama do 
tamaños oomo la  proteina.

Esto invento tiene una oompronsiva poro general 
aplioaoión para uso oon los materiales granulados c sólidos
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on partioulah que so los sujeta a presión compresiva, en... 
un moldo oorrado o on paso por l a  matriz, para producir un 
produoto oompaotado, formado oon presión y que tiene una oon- 
figuraoiÓn prodotorminada y una estructura cohesiva o in te­
gra. Talos prooodimiontos incluyen, además do la  manufactura 
do tab letas, l a  fahricaoión de briquetas, o la  extrusión de 
materiales granulados, e l moldear con oompresión de talos ma­
te ria les  granulados on que so necesita un lubricante ú t i l  
como un agento para so ltarlas dol moldo, oual tambiÓn tiene 
e l ofocto do mejorar el cnlaco intomo, o la  adhesión, entro 
las partíoulas para mejorar la  durabilidad dol produoto for­
mado oon presión durante el almaoonado o la  manipulación.

So oxpono y se da a oonooer las incorporaciones, 
los conceptos, y ojomplos de ingredientes, preferidos do es­
to invento oon los ojomplos siguientes. Se pretende meramon- 
to ilu s tra r  e l presento invento oon estos ejemplos y no se 
entenderá que sean exolusivos do su alcance. So expone e l a l-  
oanco do esto on las roivindicaoionos adjuntas.
Ejemplo I

Para asegurar que e l ganado oomo una d ie ta  oomplo- 
tamonto nu tritiva , alimenticia y completa, so prepara oomun- 
monte un material alimentioio hooho do tabletas formado de 
una combinaoión do materiales granulados on partíoulas quo 
tienon e l valor nutritivo dosoado. Un molino que hace table­
tas que so usa oomoroialmonte y que so onouentra muohas vo- 
oos funciona oomo sigue:

So mozola los sólidos granulados juntos para formar 
un alimento para e l ganado, en, por ejemplo, un molino oon 
una capacidad do 1814.364 kilos para 5 minutos. Los sólidos
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mezclados son trasladados a un tanque de almacenamiento 
arriba del molino, la  mezcla, de materiales luego fluye a 
una cámara de acondicionamiento, donde tendrá oontacto, con 
a, 3102 mm. de mercurio, vapor de agua durante 30 segundos, 
para que los sólidos mezclados tengan la  temperatura de 
37.7&C a 78.8SC y contengan 11-14% de peso de humedad.

la  materia condicionada luego pasa a rodillos esta­
cionarios que presionan los sólidos mezclados por las matri­
ces girandandas para comprimir los sólidos y formar tabletas. 

10. Usualmente, la  subida del calor durante e l paso por la  ma­
t r i z  es 6.69C. luego, despuós de que la  materia sale de la 
matriz se enfrian estas tabletas con aire soplado.

Se puede encontrar tócnicos generales para la  ma­
nufactura de tabletas de alimentación para animales en e l 

1$. la  edición "Pelleting Animal Feed", publicado por American 
Food Manufacturera Association, 1701 N. Ft. Meyer Drive, Ar- 
ligton, Va. 22209.

So sujeta las tab letas do alimentación para ganado 
muchas veces a manejo áspero durante e l almacenaje, la  trans- 

20. portación, y la  dispersión ¡por los granjeros en los terrenos. 
Por consiguiente, las tabletas deben se r suficientemente du­
ras y durables para soportar este manejo sin desintegrar a 
finos (productos que puedan pasar por un cedazo o tamiz) 
indeseables, que no tendrían la  combinación to ta l  deseable df 

25, nutritivos y, mas resultarían extremadamente d if íc ile s  para 
comer e l ganado,. Se ha desarrollado una prueba standard para 
durabilidad, y se llama t a l  mótodo ''la cala de Revolvimiento", 
en que se les revuelve y se les da repetidas vueltas a 500 gra 
mos de las "tabletas para probar" para 16 1/2 minutos standard,
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on una oaja rootangular, oon.leg. dimensiones do 304*8 mrn. 
por*304^8 mm., por 127 mm., a 30 rpm, sobre un eje trans­
versal,ónioo (ol eje ostá porpondioular a las dimensiones 
largas y pasa por ol punto medio de la  oaja). Después de 
revolverlas y darlos repetidas vueltas, se sacan las table­
ta s , y se las pasa por un tamiz para separarlos de los f i ­
nos, y luego se las posa* So obtieno luego con la  fórmula 
siguiente ol valor standard dol Indice de Durabilidad de Ta­
bletas (ID).

IDT = Tabletas (monos los finos) ^ ^
El poso original do la  muestra

A más alto el valor del IDT, más durable ol produc­
to hecho do tabletas.

Tabla I
Componente Partos en peso

Harina do semilla do algodón 94,8

CDP*̂  (mineral aditivo) 90,7

Grano Cervoooro 498,9
Sal 45,35
Alfalfa doshidratada 312,9

Urea Alimenta 65,7

Granos pasudos por un tamiz 90,7

Dyna Mate*** (aditivo mineral) 45,35
Bentonita 90,7
Levadura do Cerveza 90,7

Suoro do Lo ohe 45,35
Alcandía 45,35
Cattlo Eravo*̂  (oondimonto de alimentos) 2,26
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Scroggs RW-10̂ * 4,53
Vitaminas a, D̂ , E 0,9
Melaza 90,7

Se manufacturó tabletas con 1814.37 kilos de los 
materiales arriba descritos en un molino de 101,4 hp.métri­
cos, a la  velocidad de 5 vueltas del "Reeve's Drive"^ con 
fuerza de 190-250 amperajes. So produjeron tabletas a la  ve­
locidad de 3102.5718 kilos por hora.

Se preparó una mezcla idéntica a la  composición 
arriba descrita, pero conteniendo en adición 0,75 kilos por 
tonelada métrica de una mezcla do 3 partes de peso de gela­
tina  de tipo alimenticio (de 297 micrónes). Tipo A, fabri­
cado por Milligan & Higgins, Johnstown, New Jersey, y 1 par­
te  de peso de carboximétilacclulosa (de 149 micrónes), CMC 
7H vendido por Hercules Inc., Chicago I ll in o is .

Se manufacturó tabletas de la segunda composición 
quo contuvo 0,75 kilos por tonelada métrioa de la  protolna 
colágena y el coadyuvante sinergístioo en ol mismo molino, 
a la  velocidad de 6 vueltas dol "Reeve's Drive" hasta que 
produjeron 3628.7389 kilos de la composición to ta l. La ve­
locidad de manufacturar tabletas, con la  presencia de la  pro 
teína colágena fue 4835.2937 kilos por hora oon una potencia 
consumida de 190-250 amperajes; un aumento en producción de 
55,%  sin ningún aumento en la  u tilización  o consumo de fuer
za.

^Roevcs Drive -  Un nombre de un fabricante para una velocidad 
arb itra ria  de un molino. Se usa* aquí para punto de reforoncia.
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La tabletas producidas en ambas pruebas tuvieron 
19,05 mm. de longitud.

Para determinar la  durabilidad de ambas tabletas, 
se probó una muestra de cada producto en la "Saja de revol­
vimiento". Ambos productos tuvieron las mismas c lasifica­
ciones do IDT, 9,92 y produjeron 8,79 kilos de finos por 
tonelada métrica del producto. Por consiguiente, en esta 
situación la proteína colágena mejoró substancialmente la  
producción del producto sin  ningún aumento del consumo de 
fuerza y sin  ninguna pérdida de durabilidad. Normalmente, 
cuando la velocidad de producción aumenta, la  durabilidad 
disminuye porque de menos cocinando, y pues la menos gela- 
ción de los ingredientes porque hay menos tiempo para re ten­
ción de los ingredientes en la matriz.
Ejemplo II

Se siguió e l procedimiento del Ejemplo I  para 
manufacturar tabletas de composición sólida y granulada 
siguiente:

Tabla 2
Componentes 
Frahklln Pre-Mix 
XP-4 Suplemento 
A lfalfa deshidratada 
Melaza

Partes por Peso
226.8 kilos 
319,7

1045,53 
2 2 , 6 8  

13,6
185.9

Se preparó una segunda composición,idéntica a la  
primera, pero que contuvo en adición ^-kilo por tonelada mé­
tr ic a  de la  mezcla de Ejemplo I  de la  gelatina y la  oarboxi- 
motilacelulosa. So obtuvo los resultados siguientes:

Aceite vegetal
CDP'
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Aditivos; kilos por tonelada mÓtrica
Cantidad; kilos Velocidad Potonoia Voloo. do manufacturado do Molino oonsumida Produoción ___ __________de Poder kilos/Hora

1814.39 6.5 200-250 5443.1
^ 3628.7389 7.5 210-240 7502.4

Con una comparación de los rosultos do Tabla 3,
so muestra que oon la  proscencia do los aditivos, la  produc­
ción aumentó 37.9% sin  ningún oaBÍbio signifioanto on ol oon- 
sumo de fuerza.

So probó la  durabilidad de las tabletas, oon ol 
mótodo do Ejemplo I , la  "caja levolvimionto". So encontró 
quo el valor IDT para la  ccmpcsioión sin  ol aditivo fuo 
9,744, y quo oon el aditivo, a la  proporción do -á kilo por 
tonelada mótrioa, fue 9,805. El material sin  ol aditivo 
formo 25?59 kilos do finos por tonelada mótrioa, y l a  oom- 
posioión oon ol aditivo formó solamente 19#5 kilos do f i ­
nos por tonelada mótrioa. Por oonsiguionto, para este adi­
tivo y on ol oontexto do esta  oomposioión so obtuvo un mojo- 
ramionto significante on la  durabilidad, o ol ofooto do on- 
laoe oon las proporciones oxtromomonto bajas usadas on esto, 
y tambión un mejoramiento on la  volooidad de produoción. 
Ejemplo I I I

Se formó con presión unas tabletas dd. 3.175 mm. 
de una mesóla de a lfa lfa  deshidratada y a lfa lfa  ourada por 
ol sol.on un molino Califomiano quo manufactura tabletas 
quo so llama "Roughagor", y os do 76,05 h.p. mótrioa. So 
hizo la  misma mezola oon ambas a lfa lfas , poro oon la  adición 
do una mesóla do la  gelatina do Ejemplo I  y carboximótila-
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celulosa sólida granulada (de .149 micrónes), a la  proporción 
de 0,75 k ilos por tonelada mótrica de granos. Se obtuvo un 
aumento en la  velocidad de producción de 93, 76% sin ningún 
aumento en e l  consumo de fuerza.

5. Ejemplo IV
Se manufacturó tabletas de una mezcla de alimentos 

granulados para animales, que abarcó una mezcla de granos y 
aditivos minerales, con un molino de 101,4 h.p. mótrica, 
usando una matriz, de 3,96875 mm., despuús de que se ha'pre- 

10. tratado la  mezcla con vapor de agua de presión baja (775,5

mm. de mercurio). Se hizo e l lote controlado de 5443,1 kilos 
con un molino de 95 amperajes, a la  velocidad de 5 l /2  vueltas 
del "Reeve's Drive". La temperatura de los alimentos fue . 
68,63 C.

15. Se preparó un segundo lote de acuerdo con este in ­
vento, conteniendo l /2  k ilo  por tonelada m'etrLca de un adil^i 
vo que abarca 3 partes de la  proteina colágena de Ejemplo I ,  
y 1 parto de poso de una poliacrilamida (PolyHall 295, ven­
dido por Stoin-Hall Co., New Yoik, New Yo3± ). Se manufacturó 

20. o l segundo lote a la velocidad do 6 vueltas del "Reeve's
Drive" a 95 amperios. La temperatura de los alimentos subió 
a 76,6ac. La velocidad de producción para, e l lote controlado 
fue 3265,86 k ilos por hora? la velocidad de producción para 
e l segundo lo te, conteniendo los aditivos del presente, in -  

25. vento, fue 5261,67 k ilos por hora. Se obtuvo pues un aumento 
do 63% en producción sin ningún aumento del consumo de fu e r­
za.

Se determinó la  durabilidad de las tabletas con e l 
mótodo de la  "Caja de Revolvimiento". El lote controlado tuvo

1
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un IDT do 9)642 y produjo 35,99 kilos <3̂ 'f!fnós por tonolada 
mótrica; ol loto tratado con los aditivos do aouerdo oon es­
to prosonto invento tuvo un IDT do 9,66, y produjo 34 kilos 
de finos por tonelada mótrica.
Ejemplo V

Se rep itió  los procedimientos del Ejemplo IV on 
la  formaoión do un alimento hecho de tabletas para oonojos 
oon una matriz de 3,96875 mm. So manufacturó tabletas oon es­
te loto oontrolado do 1814,37 kilos a la  velocidad do 4944,15 

kilos por hora, a 100-115 amperajes. El loto segundo, oonto- 
niondo un aditivo de lubricador-enlace oomo ol aditivo de 
Ejemplo IV, do acuerdo oon esto prosonte invento, y so lo 
añadió a los granos on proporción do 0,25 kilos por tonelada 
mótrica. So manufacturó tabletas oon ol segundo loto conte­
niendo los aditivos del presento invento a la  velocidad do 
6803,88 kilos por hora, utilizando la  misma cantidad de fuer­
za oomo ol loto oontrolado, un aumonto on producción de 29,3% 
sin ningdn aumonto significante on ol oonsumo de fuerza., Se 
determinó la  durabilidad do las tabletas del loto oontrolado 
y ol loto segundo. El IDT dol loto oontrolado fue 9,70 y ol 
material dol loto oontrolado formó 30 kilos do finos por to­
nelada mótrica. El IDT dol loto segundo do acuerdo con ol 
prosonto invento fuo 9,76 y formó 24 kilos do finos por tone­
lada mótrica.

En todos los ejemplos arriba moncionadas, los va­
rios componentes son composiciones do sólido?.socos y granu­
lados, que están mezclados uniformemente para dispersar to­
dos los ingredientes unlformomonto por todas partos do la  
mczola. Las tabletas oontionon puós una composición sustan-
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oialmonto constante. So haoo la  mozcla oon oquipos conven- 
clónalos do mezclar. Ejemplos de los sólidos granulados que 
so puedo oompaotar en una mejor manera de acuerdo con ol pre­
sento Invento, incluyen alimentos ta les oomo granos (oooidos 

5* o no oooidos), vegetados, henos, sales inorgánicos, pedazos 
do madera, partioulas do oarbón, o mozolas do algunos dos o 
mas do las materias arriba dos oritas oon una o la  otra.

= . =
REIVINDICACIONES

10. - = = = = = = = = =
Dosorito el objeto dol presente invento, so do-

claran nuevas y do propia invenoión las siguientes reivindi­
caciones, oon prioridad de la  so lic itud  do patente U.S.A. 
na 585.705 del 10 de Junio do 1975-

1 .  -  Procedimiento para la  preparación por presión 15 * de matericios sólidos granulados ó on partículas de forma 
predeterminada que abarca especialmente la  aplicación do 
presión a una masa do partículas granuladas portadoras do 
un agento cohesivo dotando al producto oompactado do la  

20. cohexión interna no eos aria  para mantener su formas caracte­
rizado porque se formulan los sólidos granulados con al menos 
0 .01% on poso de un aditivo de lubricante-aglutinante, cons­
titu ido  preferentemente por proteina oolágena granulada.

2.  -  Procedimiento según l a  reivindicación 1 , oarao-
terizado on que las partículas do la  proteina colágena no 25. son mayores do 707 micrónos.

3 .  -  Procedimiento según la  reivindicación 1 , oa- 
racterizado on quo el aditivo lubricante-aglutinante compren­
de en su oonposioión, juntamente oon la  proteina oolágsna,
un coadyuvante sinorgístico capaz de liouar proteínas oolá-
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genas.

4 . -Procedimiento según las reivindicaciones ante- 
lio res, caracterizado en que se selecciona e l coadyuvante, 
sincxgístico de un grupo que consiste de polímeros aniónicos

5. sale s_ metálicas solubles en agua de ambos ácidos orgánicos 
y inorgánicos, sales totalmente orgánicas, y enzimas proteo- 
litio a s .  ̂ -

5 . '-Procedimiento sogán la  reivindicación 4* ca­
racterizado en que se elige e l polímero aniónico de un grupo

10. que consistede óteres celulosas y copolimeros de aciílim i- 
da o metilacrilimida con ácido acrilico  o ácido m o tila c iíli-  
co.

6.  -Procedimiento, según la  reivindicación 4* ca­
racterizado en que e l coadyuvante es una sal orgánica que

15, se selecciona de un grupo que consiste de urea y sus deriva­
dos.

7 . -Procedimiento, según las reivindicaciones 1
a 3, caracterisado en que antes de la  etapa de conformación 
por presión, so pretratan las partículas con vapor de agua,

20. calentándolas a temperatura de a l menos 37 , 7SC y preferente­
mente a 78.83C.

8.  -Procedimiento según la  reivindicación 7, ca­
racterizado en que ol vapor de agua está sobrecalentado.

9 . "Procedimiento, según la  reivindicación 1 a
25. 3, caracterizado en que la  proporción de coadyuvante:protei-

na es de 1:50 a 1:1.
10. -Procedimiento según la  reivindicación 9, ca­

racterizado en que la  protoina colágena está presente en 
proporciones de 0. 0% a 0. 2% respecto a la masa granulada
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to ta l.
11. "Procedimiento, sogán la  reivindicación 5* ca­

racterizado en que preferentemente e l coadyuvante s in e ^ ís -  
tico  os una resina o goma ácida poliacrílim ida-acrílica. 

p, 12. "Procedimiento, segán la  reivindicación 11,
caracterizado en que e l coadyuvante esta  presente en propor­
ciones de . 002^  a . 1% respecto al peso del material granu­
lado to ta l.

13. -Procedimiento para la preparación por presión 
10, de materiales sólidos granulados ó en partículas de forma 

predeterminada.
Según so describe y reivindica, en la presente me­

moria descriptiva que consta de 22 páginas foliadas y escri­
ta s  a máquina por una sola de sus caras.

Madrid, a
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