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La presente invención se refiere a un procedimiento para la 
producci&t de una composición proteinioa microbial monocelu­
lar sólida enriquecida con lípidc# dispersadle en agua. 
Composiciones dispersadles en agía conteniendo como coasti- 

5 tuyente proteica microbial monocelular son conocidas. Estas 
composiciones son simples meadas de los componentes# Por 
ejemplo composiciones "sucedáneas de la leche" conteniendo 
proteina microbial monocelular# por ejemplo levadura w  han 
descrito en la literatura y son obtenibles para usarse como 

10 comida para animales. Estas composiciones son polvos fluidos 
que pueden ser mezclados con agua para dar alimentos acuo­
sos qpe se pueden usar como un sustituto de la leche. Los 
alimentos acuosos se usan para sustituir la leche en la die­
ta de animales jóvenes tales como por ejemplo crias de la 

15 vaca# lechonas# corderos y cabritos#
La proteina microbial monocelular que es un compuesto da es­
tas composiciones ps ya bien el producto de un proceso de fer 
mentación tradicional que usa carbohidratos como el substra­
to de carbono ya bien el producto de un proceso de fermenta- 

20 ción de reciente desarrollo que usa hidrocarburos# por ejmplo 
n-parafinas líquidas como di substrato de carbono. El produc­
to de estos procesos está generalmente en forma de polvo üu¿ 
do las partículas del cual aon agregados de cálulas microhia- 
les. Este tipo de producto tiende a establecer fácilmente sus 

25 pensiones acuosas o dispersiones y en consecuencia no es en­
teramente satisfactorio para usarse en diátas líquidas "suce­
dáneas de la leche".
En la patente principal n&aaro 418.446 se ha descrito y rei­
vindicado un procedimiento para producir una c imposición 

30 proteinioa monocelular fluida enriquecida con lfpido que tie­
ne un beneficioso efecto por las propiedades de suspensión 
en loa alimentos acuosos para animales hechos de tal ccm-
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sición, La presente Invención es una mejora en, o modifica­
ción de tal procedimiento, De acuerdo con la presente inven 
cióh/ósta suministra un procedimiento para la producción de 
una composición proteínica microbiana monocelular enriquecí 
da en lípido sólida dispersadle en agua la cual comprende 
la formación de una emulsión de un lípido en agua contenien 
do separadamente una proteina microbial monocelular y un 
agente que es soluble en o que es capas de formar una dis­
persión estable en agua fría donde la proporción por peso d 
del lípido al peso total de la proteina monocelular, agente 
y lípido están en el orden del 10 al 50 por cien, la propor 
ción por peso del agente al peso total de la proteina mono­
celular, agente y íipido es a lo menos del 16 por cien y la 
proporción por peso de la proteina monocelular al peso to­
tal de la proteina monocelular, agente lípido está en el or 
den del 20 al 84 por cien y después de esto secado de la 
emulsión.
Las proporciones relativas de lípido, agente y proteina pro 
gentes en la emulsión son las mismas que aquellas presentes 
en la composición del producto, La proporción dependerá de 
la naturaleza del agente y lípido y el uso previsto de la 
composición, las proporciones Óptimas requeridas para impar 
tir las mejores características de auapeasión a la composi­
ción variarán con la naturaleza del agénte, lípido y prote¿ 
na, y puede ser determinada en cada caso por simple experi­
mentación comparativâ
La proporción por peso de lípido al peso total (peso seco) 
do proteina microbial, agente y lípido en la composición es 
preferiblemente del orden de 20 a 45 por cien y más generâ  
mente del orden del 20 al 35 por cien. Normalmente los 
foros jóvenes y aa particular las crias do vaca requieren 
en su dieta a lo menos un 20 por cien por peso de lípido,
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Ha, consecuenda. la propord&i mínima de lípido al peso to­
tal de proteina microbial, agente y lípido ea preferíblemê  
te de 20 por cien.
La proporción pop peso de agente al peso total (peso seco) 
de proteina miebobial, agente y lípido en el material pnede 
ser del orden del 35 al 60 por cien. Ms convenientemente 
la proporción es del orden del 20 al 50 por cien y preferi­
blemente está en el orden del 30 al 40 por cien, dependien­
do de la mturalosa del agente.
Más convenientemente la proporción por peso de proteina mo­
lecular al peso total de proteina monocelular, agente y lí- 
pido puede ser del orden del 30 al 40 por cien y preferible 
mente del orden del 30 al 35 por cien. Preferiblemente la " 
proteina está presente en la emulsión y producto de la com­
posición en un estado finamente dividido. Sás conveniente­
mente el tamaño de partícula de la proteina es de 50 oicro- 
nes o menor. Preferiblemente peños que 1,5 por cien por pe­
so de la proteina tendrá un tamaño de partícula exceso 
de 40 micronee. Particularmente convenientemente a lo menos 
el 95 por cien y preferiblemente el 98 por den por peso de 
la proteina microbial tiene un tamaño de partícula que no 
debe exceder de 20 micrones.
Preferiblemente la emulsión y el preducta.de la composición 
comprende 30 por den por peso de proteina monocelular, 30 
a 40 por den por peso de agente y 30 a 40 por cien por pe­
sa de lípido en relación al peso total de proteina monocel̂  
lar, agente y lípido presentes. La proteina est# preferible 
mente presente como una levadura, el agente es preferible­
mente suero y d  lípido es preferiblemente una mezcla de 
una grasa saturada o insaturada tal como por ejemplo una 
mésela que comprende sebo, lardo, aceite de anea de coco y 
opcionalmante un emulsionante, por ejemplo lecitina. Alga-
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moa ejemplos As especificas emulsiones y productos de las 
composiciones comprenden levadura 10 a 37 por cien (peso 
seco), suero 30 a 37 por cien por peso y lípido 26 a 40 por 
cien por peso; levadura 35 a 43 por cien (peso seco), lac- 

$ tosa 25 a 31 por cien por peso y lípide 26 a 40 por cien 
por peso, o levadura 0*1 a 15 por den (peso seco), suero 
0,1 a 15 por den, leche desmatada 45 a 95 por cien y lí- 
pido 5 a 25 por dea.
El agente debe ser soluble en o capes de formar una dispeg 

10 sida estable en agua irla. La dispersivo estable puede ser 
en forma de un gol o auspensi&t coloidal* Por agua fría se 
entiende agua a o aproximadamente a temperatura ambiente 
por ejemplo del orden de 5% a 45SC* El agente puede ser 
cualquier material proteinaceo e carbohidrato dispersado 

1$ o soluble en el agua nutricionalaente aceptable* Algunos 
ejemplos de materiales protelnaceoa o carbohidratos solu? 
bles en el agua son el suero dulce o Acido, lactosa, alni- 
ddn soluble, daxtrina, dextrosa o meadas de las mismas# 
Algunos ejemplos de agentes que sen capaces de formar dia- 

20 perdones estables en agua fría son los polisacácidos hi- 
drolizadob o parcialmente pregdatinisadoŝ  leche desasta­
da, leche descremada, leche integra o leches cargadas de 
grasa comcrcialmente obtenibles* Loa métodos para la gala- 
tinisacidh o hidrólisis parcial da los poliaacárldoa son 

25 conocidos y loe polisaedridoa gao han sido tratados por 
cualquiera de loa mítodo* conocidos son convenientes para 
usarse como agento en el presento procedimiento* Por ejea*- 
plo cuando el polisaeárido es un almiAdn puede ser gelati- 
.niisado por calentamiento en presencia de agua a una teape- 

30 ratera del orden de 5oac a 80f*C durante un periodo do tima 
po del orden de 10 a 90 minutos dependiendo del tipo do a¡̂ 
middn. Algunos ejemplos de polisacáridoa hidrolisados par-
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cialmente o gelatinizados son las dextrinas coloidales y 
los almidonas pregelatinados derivados del maiz, trigo, pa­
tata o tapioca#
El lípido puede ser cualquier material graso que sea aoept̂  

$ ble para alimentos da animales# Algunos ejemplos de Ifpidos 
convenientes son los aceites de maiz, palma, nuez de coco, 
sebo, lardo, cqpra y mezclas de los mismos# Un emulsionante 
nutricialmente aceptable tal c&ao lecitina de baba puede sm 
tar présente en el lípido.

10 la proteina puede ser el producto de cualquier prooeao in­
dustrial para la producción de proteina mtcrohial* Alamos 
ajenólos de tales procesos se ban descrito previamente en 
%sta especificación. Un tipo preferido de proteina microbial 
es una levadura que ha sido producida por un proceso de íer- 

1$ mentacidn usando un hidrocarburo, hidrocarburo oaddado o un 
carbohidrato cmnrencional como el substrato de carbono. Al­
gunos ejemplos de levaduras que utilizan hidrocaiá&nroa e ML 
drooarburos oxidados son las especies del gánero Cándida, 
por ejezplo Candida lipolytica o tropicalie. Un ejemplo de 

20 levadura producida por un proceso convencional usando car­
bohidrato como el substrato de carbono es la Saccharonyees 
cerevlseae. Este tipo de proteina está generalmente en for­
ma de polvo, las partículas del cual consisten de agregados 
de conjunto de cálalas de los microorganismos del proceso.

25 Como aquí antes se ha establecido,lar caraeteristicat de la 
suspensión de ásta proteina, no tratada en alimentos líqui­
dos no es enteramente satisfactoriâ
La proteina miorobial puede ser en forma de fracción protei 
nica insolubLe en agua yuca aislada de un microorganismo mo 

30 nocelular. Mátodos para preparar proteina aislada son cono­
cidos. Estos mátodos generalmente comprendan la aolübiliza- 
ciÓn de la proteina por tratamiento del conjunto c rotura
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da la célula microbial con un álcali acnoao y luego preci­
pitación do la proteina aolubiliaada por tratamiento con 
un ácido,
La emulaión del lípido en agua conteniendo por aeparado la 

$ proteina microbial monocelular y el agente puede catar ior 
nada aometiendo una suspensión acuosa de la proteina, lípi 
do y agente a una técnica homogenizante y separando el agua 
de la emulaidn por evaporación para dar una pasta sólida 
que comprende el agente y el lípido con la proteina en el3os 

10 dispersada#
La dispersión puede formarse adicionando el agente y el lí­
pido a un caldo de fermentación fraccionario que contiene 
la proteina microbial monocelular en forma de un conjunto 
de células microbiales. El agente puede ser adicionado co- 

1$ mo un polvo seco o como una suspensión o solución acuosa# 
Més convenientemente la emulsión debe homogeneizarse antes 
de secarse para asegurar que los componentes son regular­
mente dispersados en el producto de la composición# El agen 
te puede ser adicionado en forma de polvo o como una disper 

20 sión o solución acuosa#
El lípido puede ser adicionado en estado fundido o como una 
amulaión en agua# Més convenientemente la suspensión puede 
ser sometida a vigorosa agitación para emulsionar el lípi­
do y asegurar la formación de una suspensión homogénea an- 

25 tes del secado# Esta puede darse pasando la suspensión a 
través de un homogenizador*
Es deseable por razones comerciales que el tamaño del homo 
genizador y méa particularmente él tamaño y, o, el requerí 
miento energético del aparato de sacado sea lo més pequeño 

30 posible# En consecuencia para lograr esta fin el contenido 
de sélidos de suspensién y emulsién aeré lo més elevado po 
aible de modo que la cantidad de líquido pasado a través
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del equipo cea un mínimo. la suspensión y emulsión puedo 
convenientemente tener contenidos sólidos en el orden de 
50 a 70 por cien por peso. El contenido de sólidos es gene­
ralmente de aproximadamente el $0 por cien por peso. Además, 

$ para facilitar las operaciones de bombeo, la viscosidad de 
la suspensión y emulsión debe sor lo más baja posible. Ele­
vado contenido de sólidos en la emulsión tiende a dar una 
elevada viscosidad. La viscosidad de la emulsión puede ser 
disminuida por elevación de la temperatura# Más convenien­

te temante la temperatura de la emulsión puede ser ddl orden 
de 6osc a 65*C* El operar a una temperatura elevada es par­
ticularmente deseable cuando el componente lípido de la sug 
pensión y emulsión es normalmente sólido a temperatura am­
biente.

15 Una técnica conveniente es formar una suspensión acuosa que 
contenga una fracción solamente del agua, proteica microbial 
y agente junto con la totalidad del lípido. La suspensión 
puede ser entonces emulsionada pasando a través de un homo- 
geni zador. El agua restante, proteica microbial y agente 

20 puede entonces ser adicionados. Preferiblemente el 50 por 
cien del agua, proteica microbial y agente pueden eer homo- 
geni zados con la totalidad del lípido de esta forma. 
Preferiblemente cuando la proteica está en forma de un cal­
do de fermentación conteniendo células microbiales, el cal- 

23 do puede ser sometido a una centrifugación o tratamiento de 
decantación para incrementar el contenido de sólidos antes 
de adicionar el agente y el lípido. El caldo centrifugado 
típicamente tiene un contenido do sólidos del orden de a- 
proxima demento el 15 - 25 por cien (peso seco). Alternati- 

30 vamente una suspensión acuosa de la proteica microbial, a- 
gente y lípido puede formarse adicionando por separado pro­
teica seca, por ejemplo en forma de células microbiales en
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polvo pulverizadla en seco o proteínas aisladas finamente 
divididas y agente y lipido en el agua# Cuando la proteica 
está en forma de proteica aislada el agente y lipido pueden 
ser adicionados a una solución alcalina acuosa de la proteja 

5 na# y precipitando después la proteica por adicidn de deido# 
Alternativamente el agente y lipido puede aer adicionado 
después de que la proteica ha sido precipitada# Los agentes 
inaoluhíea en el agüe pueden ser pregelatinados, o sea tra­
tados para inducir propiedades que formen gol y despuds mes 

10 dados con agua para formar la susponaidn# Sin embargo la 
propiedad gelatinosa puede sor inducida sometiendo el a gene 
te a calentamiento en presencia de agua durante la formaciói 
de la emulsión#
Úna técnica conveniente para inducir propiedades que formen 

15 gel en un poliaaedrido inmodificado tal como almidón es ca­
lentar la emulsión a una temperatura del orden de 50 a 80̂ 0 
durante un periodo de tiempo del orden de 10 a 90 minutos 
antes de la evaporación para obtener el material sólido# La 
temperatura preferida está en el orden de 60 a 70sc y el 

20 tlezpo preferido esté en el orden de 30 a 40 minutos#
Cualquier tébnica conocida para secar la emulsión puado aer 
empinada en al presente procedimiento# Héa convenientemente 
la temperatura usada no deba afectar adversamente las pro­
piedades natrieionalae de la prcteina# Algunos ejemplos de 

25 técnicas de secado convenientes son el pulverizado, escurrí 
miento, lecho fluidizade y tambor secador# B1 producto do 
la composición esté preferiblemente en forma de polvo para 
faoüitar la mezcla con otros materiales sólidos para for­
mar las composiciones alimenticias para animales# No obstan 

50 te cuando la composición es producida como torta o bloque 
aeró molida antes de la mezcla.Més convenientemente el ta- 
maSo de las partículas del polvo o . composición molida es me
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ñor que 150 micrones y preferimecmnte menor que 100 micro 
mea# El polvo o composición molida es particularmente con­
veniente para usar como componente de composiciones que han 
de ser hidratadas para formar alimentos líquidos tales como 

y por ejemplo "sucedáneos de la leche" o como un substituto 
de leche en cualquier formulación cuando la dltima es em­
pleada# ESL secado por pulverización es la preferida técni­
ca de socado a causa de dar un producto de composición en 
forma de un fino polvo que puede ser fácilmente mezclado 

10 con otros alimentos para animales per medio de técnicas 
convencionales de mezcla#
Cuando es usada una técnica de secado por pulverización la 
temperatura de entrada puede: ser del orden de 140 a 310*C 
y la temperatura de salida puede ser del urden de 70 a 95* 

13 C# Preferiblemente la temperatura de entrada seré del orden 
de 180SC a 200*0 y la temperatura de salida será del orden 
de Soco a 85*0# Loa factores principales que determinan eg 
tas temperaturas son la naturaleza y cantidad del agente y 
lfpido y el contenido sólido de la corriente de alimento a 

20 secar#
La composición proteinica microbial monocelular sólida en­
riquecida con lfpido dispérsame en agua producida por el 
procedimiento presente es particularmente conveniente para 
usar en composiciones "shcedanaas de la leche" en las que 

25 pueden reemplazar una cantidad sustancial de proteina lác­
tea sin tener ningdn efecto adverso aprooiable en la apa­
reada üsica de la composición sólida o alimento hidrata­
do# Los alimentos hidratados tienen características de dig 
persiÓn y suspensión mejores y un odor similor a los ali- 

30 mentes que contienen el conocido tipo de proteina monccelu 
lar# Las composiciones no son pegajosas y en forma de pol­
vo son fluidas#
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la presente invención es descrita seguidamente con referen­
cia a los siguientes ejemplos.
EJ^PLO 1
Una fracción de caldo de fermentación de levadura o "crema 

3 de levadura" teniendo un contenido de sólidos del 15 por 
eien por peso (peso seco) fue preparada de la manera siguien 
te. Una levadura del linaje Candida lipolytica C.B.C. 63H  
que utiliza hidrocarburo de cadena recta fue cultivada de 
modo continuado en un *p*?dn aireado que comprendo un medio 

10 nutriente acuoso en la presencia de una mesóla de hidrocar­
buros de petróleo de cadena recta que hierven en el orden 
dál gasoil como la fuente de carbono.
El caldo conteniendo la levadura íUe pasado a una centriíu- 
gadora dwde fue separada por una parte una crema contenieg 

15 do la masa de la levadura por otra parte principalmente me­
dio nutriente acuoso. La crema de levadura tenia un contení 
do de sólidos do 15 por oien por peso (peso seco), 23 Riló? 
gramos de crema de levadura fueron mezclados con 10 Kilógrg, 
mos de un suero dulce concentrado teniendo un contenido de 

20 sólidos de 36 por cien por peso. La másela iUe calentada a 
6030 y luego mezclada para formar una suspensión en un mea# 
dador Silverson (Silverson es una marca registrada) con 3 
Kilógramos de una mezcla de grasa fundida consistiendo de 
sebo, lardo, aceite de nuez de coco y un emulsionante. Las 

25 proporciones por peso de sebo? lardo? aceito y emulsionante 
presentes en la mezcla grasa fueron 55* 25? 17?y 3 por cien 
respectivamente. La suqpáñsiáu calentada fue homogeaeisada 
pasando dos veces a travós de un homogenizador Rannie (Ráse­
nle es una marca registrada). La presión en la primera pas&g g

30 da fUo de 140,5 Kg por cm y 3%g por cm en la segunda pa­
sada, aprozimadameate, La emulsión así formada tenia un con 
tenido de sólidos de 28 por cien por peso. La emulsión fue
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secada en un secador de deshidratacióh per aspersión que 
tenía una t espera tura de entrada de 1603C y una temperatu­
ra de salida de 90ec para obtener una composición sólida 
(A). La postposición (A) era un polvo iluido, Manco, no pg 

$ gajoso que consistía de 34,2 por cien por peso de levadura, 
(peso seco), 35,6 por cien por peso de suero y 25,7 por cien 
pea? peso de grasa, BL tsmaEo de las partículas da! polvo eca 
del orden de 10 a 150 micrcnes. Una suspensión consistiendo 
de 20 litros de la crema de levadura previamente descrita,

10 3 KilÓgramos de suero dulce en polvo y 2,5 KilÓgramos de
grasa derritida fue preparada usando los mismos constituyen 
tes y la misma tócnica como lo descrito arriba. La suspen­
sión fue homogenizada por paño a travós de un homogenizador 
Dynomill Modelo KD5 a una proporción de 30 litros por hora 

1$ ya úna temperatura de 60SC* La emulsión homogenizada así 
formada tenía un contenido de sólidos de 33 por cien par pg 
so* La emulsión fue secada en un secador de deshidrataeióu 
por aspersión que tenía una temperatura de entrada de 185̂ 0 
y una temperatura de salida del orden de 80 a 85 se para dar 

20 una coaposición sóliaa B. La coaposición B era un polvo íltd 
do, blanco, no pegajoso que consistía de 35 por cien por pg 
so de levadura (peso seco), 35 por cien por peso de suero y 
30 por oien por peso de grasa. El polvo tenía un tamaEo de 
partícula del orden de 10 a 150 míetenos*

25 Una composición sólida C fue preparada de acuerdo con el 
procedimiento aqpi antes descrito en relación a la Conpoai- 
ción B oon la excepción que los 3 KilÓgramos do suero dulce 
en polve fue reemplazada por 3 KilÓgramos de dextrina coloi 
dal* (Storoh Products Ltd*)* La Composición C era un polvo 

30 fluido, Manco, no pegajoso que consistía de 35 por cien per 
peso de levadura, 35 por cien por peso de dextrina y 30 por 
cien por peso de grasa* El polvo tenía un tamaRo de particu
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la del orden de 10 a 150 micrenea.
Un? Composición sólida D íae preparada de acuerdo coa el 
procedimiento aquí antea descrito en relacidn a la Compon̂  
oída B eroepto que loa 3 Xildgeamoa do suero dulce en polvo 
ÍCerou reemplasadoa por 2# 14 EHÓgramoa de lactosa en polvo 
y la cantidad 3a grasa derritida mezclada Aie incrementada 
a 3,40 Kildgcamaa.
lo enulsida de grasa# lactina y levadora tenía un conteni­
do de sólidos de 34 por cien por peso, la ooctposición D 
era un polvo Huido, Manco, no pegajoso que consistía de 
35 por cien por peso de levadora (peso seco), 25 por cien 
por peso de lactosa y 40 por cien por peso de grasa. El po& 
vo tenía un tamaRo de partícula del orden de 10 a 150 mi-

Una Compcsicî  sólida E íUe preparada do acuerdo con el 
procedimiento aqpí antea descrito en relacidn a la Compoâ  
oidn B con la ezoepción que la crema de levadura íua reem­
plazada por una diâ waión de 3 Kilógeamoe de levadura se­
cada a pulverizacidn en 20 litros de agua. La Coaposlcidn 
3 era un pdvo Manco no pegajoso que tenía el mismo tama- 
Ro de partícula y composición como el de la Composición B. 
La crema de levadura ÍUe obtenida per deahidratación a as­
persión de acuerdo con el procedimiento descrito en el pr& 
mee párrafo de este Ejemplo.
Una suspensión acuosa consistiendo de 20Kil6gramos de cr̂  
ma de levadura, 8,3 litros de suero dulce concentrado (36 
por cien por peao de sólidos), 6 XilÓgramoa de leche des­
astada en polvo y 3 Kildgcamos de la mésela grasa fue pre­
parada de acuerdo con el procedimiento aquí antea descrito 
en relación a la CoÊ osición i. La leche desastada en pol­
vo fue mezclada con la cresa de levadura y el suero conccg 
trado antea que la mezcla íUeaa adicionada. La suspensión
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fue homogenizada pasando a travós de un homogenizadw Har­
tón Gaulin a una presión de 281 Kg* por cm̂  a una propor­
ción de flujo de 40 litros por hora* La emulsión homogeni- 
zada áaí formada tenía un contenido de sólidos de 40 por 

$ cien* La emulsión íUe secada en un deshidratado? por aspeg 
siÓn que tenía una temperatura de entrada de 185*0 y nna 
ten̂ eratura de salida de 85̂ 0 para obtener una Composici&t 
sólida F* La Composición F era un polvo fluido, blanco, no 
pegajoso qpe consistía de 20 por cien por peso de levadura 

10 (peso seco), 20 por cien por peso de suero, 40 por cien por 
peso de leche desmatada y 20 por cien por peso de grasa*
El polvo tenía un tamaRo de partícula del orden de 10 a 15 
micrones*
Una Composición sólida G fue preparada de acuerdo con el 

1$ procedimiento aquí antes descrito en el previo párrafo en 
relación a la Composición F excepto que la leche descrema­
da en polvo y la mezcla grasa fueron reemplazados por 9 Kt 
lógranos de una leche cargada con grasa que tenía un conte 
nido de grasa de 25 por cien por peso* La Composición G 

20 era un polvo fluido, blanco, no pegajoso que consistía de 
20 por cien por peso de levadura, (peso seco), 45 por cien 
por peso de leche desnatada y 15 por cien por peso de grasa. 
El polvo tenía un tamaño do partícula del orden de 10 a 150 
miorones*

25 Para ilustrar las características de la dispersión en el 
alimento para animales acuoso de la Composición A a G, las 
composiciones fueron incorporadas como constituyentes de 
"sucedáneo de leche" composiciones A a G* Las composicio­
nes fueron luego hidratadas para formar alimentos acuosos 

30 y los tiempos de sedimentación de los alimentos fueron en- 
toncea tasados* El "sucedáneo de la leche" en su composi­
ción tenía la siguiente formulación*
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Compoaioión en polvo eólido reenriquecido con lípido, 35*3 
por cien por peso.
Leche con grasa en polvo (25 por cien por peso de grasa) 30 
por cien por peso.

5 Suero en polvo secado por pulverización, 24.7 por cien por 
peso.
Leche deanatada en polvo, 10,0 por cien por peso.
Por via de cooperación y control de ana Composición X típico 
"sucedáneo de la leche" y una Composición Y ̂ sucedáneo de la 

10 leche" conteniendo un tipo conocido de levadura seca no tra­
tada fueron hechas de acuerdo con las siguientes formulacio­
nes.
Composición Y "sucedáneo de la leche".
Leche con grasa en polvo 70 por cien por peao.

15 Suero en polvo secado por pulverización, 25 por cien por pe­
so.
Leché descremada en polvo secada por pulverización, 5 por 
cien por peso.
Composición Y "sucedáneo de la leche".

20 Leche con grasa en polvo, 65 por cien por peso.
Suero en polvo secado por pulverización, 23 por cien por pe­
so.
Levadura seca no tratada, 12 por cien por peao.
La levadura no tratada usada como un constituyente de la Com 

25 posición Y fue obtenida por deshidratación por aspersión de 
la crema de levadura descrita en el primer párrafo dsl Ejem­
plo. Las condiciones para operar el secado fueron las mismas 
que las descritas en la preparación de la Composición A con
levadura enriquecida con lípido. .

30 Las composiciones "sucedáneo de la lecha" fueron adicionadas 
con agitación al agua a ana temperatura de 40SC para obtener 
alimentos acuosos A a C, X y Y teniendo una concentración de
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100 gramos per litro. En segando alimento acuoso A, tenien­
do una concentración de 180 gramos por litro ido obtenido 
de la anterior manera (pie la Composición A sncedanea de la 
leche.

$ Las características de los alimentos Rieron tasadas por aĝ  
tación de 250 mililitros de maestra de cada alimento en un 
medidor de vidrio cilindrico y medido el espesor del aedi- 
miento formado en 61 sin agitación por unidad de tiempo.
Los resultados se dan en la siguiente Tabla

Alimento Sedimento en milímetros formado, por 
tiempo en minutos.

- 15 30 45 60

A Nada Nada Nada Nada
Al a a á a
B a a a a
C a a a a
D a a n M
B a a a a

P a . a a a
Contrdes (X * !! * : a

( -
(Y 2 4 6 7

10 Estos resultados demuestran que a pesar del periodo limite 
del ensayo las características de la dispersión en alimen­
tos acuosos hechos con composiciones "sucedáneas de la le­
che" qpe tienen como un constituyente composiciones de le­
vadura enriquecida con lípido sólidas digperaatleo en el 

15 agua de acuerdo con la presente invención son similares a 
los de los alimentos acuosos basados en una tfpioa conocida 
composición "sucedánea de la leche" que no contenga protei-
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na monocelular y son superiores a las da loa alimentos a- 
cuosos basados an composiciones ŝucedáneas da la lache" 
que contienan una conocida proteina monocelular ain tratar.

$ Una maestra de levadora aeca íUe preparada da la siguiente 
manare# Un linaje de la levadura Candida lipolytica 0.B.8# 
6331 qpa utiliza hidrocarburo da cadena recta ihe cultiva­
do da manara continuada en un caldo aireado comprendiendo 
un medio nutriente acuoso en la prenuncia de una mezcla de 

10 hidrocarbaroa de petróleo de cadena recta que hierven en 
el orden del gaeoil como Ícente de carbono# El caldo con­
teniendo la levadura íce paaado a una centrifugadora donde 
fue separada por una parte una crama conteniendo la masa 
de la levadura y por otra parta principalmente medio na*

1$ triante acuoso. La crema de levadura tenía un contenido de 
adlidoa de 13 por cien por peso (peso soco). La crema fue 
secada en un deshidratador de aspersión para obtener un 
polvo que consistía de agregados de células de levadura#
0.9 Kilógramoe de levadura deshidratada por aapersidn íue- 

20 ron dispersados en 2.5 litros de agua a una temperatura de 
65 "0. 0.96 Kilogramos de suero asco fueron adicionados a 
la suspensión acuosa de levadura y el suero disuelto. 1.14 
KilÓgramoe de sebo derritldo a una temperatura de 65*0 fug 
ron entonces adicionados a la suspensión de levadura en la 

25 aolielóh acuosa de suero para obtener un contenido total 
de sólidos del 5D por cien# La suspensión fue entonces meg 
ciada para dispersar el sebo# La suspensión fue pasada a 
una temperatura de 65*0 a una proporción de 40 litros por 
hoza a travós de un homogenlzador Manton̂ -Gaulin a una pre- 

30 alón de 351 KilOgramos por cm̂  . La emulsión resultante 
fue pasada a un deshidratador de aspersión que tenía una 
temperatura de entrada de 185*0 y una temperatura de salí-
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da de 85ce para obtener una composición salida. La emulsión 
fue mantenida a una temperatura del orden de 60 a 65se duran 
te la operación.
El producto de. la Composición era un polvo fluido, blanco,

5 no pegajoso consistiendo de 10 por cien por peso de levadu­
ra, 32 por cien por peao de suero y 35 por cien por peso de 
lfpido en relación al peso total de levadura, suero y lfpi­
do#
El procedimiento descrito previamente un este Ejemplo fue 

10 repetido con la excepción que la cantidad de agua Ríe redu­
cida a 2.2 litros# El contenido de sólidos ,de la suspensión 
y emulsión íUe así incrementado a 60 por cien por peso. Lab 
características del producto de la composición fueron las 
mismas que las descritas previamente para la composición 

15 producida de la emulsión conteniendo 50 por cien por peso 
de sólidos.
Estos ejemplos ilustran que una satisfactoria composición 
puede prepararse de suspensión y emulsión qpe tengan conte­
nidos sólidos del orden de 50 a 70 por cien por pese, El 

20 elevado contenido de sólidos de las suspensiones y emulsio­
nes facilita el coste de los aparatos de homogenlsar y secar 
y aporta un muy considerable ahorro de la energía requeri­
da para el aparato secador con la consecuencia de una consjL 
derable mejora en la economía del procedimiento.
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1#- Un procedimiento para la producción de una composición 
proteinica microbial monocelular sólida enriquecida con lj[ 
pido, dispersadle en el agua, que comprende la formación 
de una emulsión de un lípido en agua que contiene separada 
mente una proteica microbial monocelular y un agente que 
es soluble en o que es capas de formar una dispersión esta 
ble en agua fria donde la proporción por peso del lípido 
al peso total de la proteina monocelular, lípido y agente 
es del orden de 10 a 50 por cien, la proporción por peso 
del agente al pese total de proteica monocelular, lípido y 
agente ea a lo menos de 16 por cien y la proporción per pe 
so de proteina monocelular al peso total de proteina mono­
celular, agante y lípido es del orden de 20 a 84 por cien 
y después secamiento de la emulsión,
2,- Un procedimiento como el reivindicado en 1, en el cual 
la proporción por peso del lípido al peso total de protei­
na monocelular, lípido y agente es del orden de 20 a 45 por 
den#
3#- Un procedimiento como el reivindicado en 1 ó 2 en el 
cual la proporción por poso de agente al peso total de pro 
teina monocelular, lípido y agente es del orden de 20 a 50 
por cien#
4** Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie­
ra de las reivindicaciones precedentes en el cual la pro­
porción por peso de proteina monocelular al peso total de 
proteina monocelular lípido y agente ea del orden de 30 a 
40 por cien#
5*- Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie­
ra de las reivindicaciones precedentes en el cual la pro­
porción por peso de proteina monocelular es de 30 por cien, 
la proporción por peso de agente os del orden do 30 s 40 
por cien y la proporción por peso de lípido es del orden
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del 30 a 40 per cien en relación al peco total de la protei 
na monocelular, agente y lfpido presentes en la emalstdh.
6, - Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie­
ra de las reivindicaciones precedentes en el cual la protei,

$ na microbial monocelular está en forma de conjunto celular 
de microorganismos monocelulares,
7, - Un procedimiento como el reivindicado en 5 en el cual 
las cálulas están presentes eñ un caldo de fermentacián,
8, - Un procedimiento como el reivindicado en 6 en el cual 

10 el cado es sometido a centrifugacián para obtener una frag,
cidn de caldo conteniendo cálalas microbiales y teniendo un 
contenido de sálidos en el orden de 15 a 25 pnc cien (pese 
seco),
9, - Un procedimiento oamo el reivindicado en una cualquie- 

15 ra de las precedentes reivindicaciones 1 a 5 en el cual la
proteina microbial monocelular está en forma de una purift 
cada proteina insoluble en el agua aislada de un microorga 
niamo monocelular,
10, - Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie 

20 rá de las precedentes reivindicaciones 6 a 8 en el cosí el
microorganismo monocelular es una levadura,
11, - Un procedimiento como el reivindicado en 10 en el cual 
la levadura es una levadura que utiliza hidrocarburo o hi­
drocarburo cridado,

25 12,- Un procedimiento como el reivindicado en 10 ó 11 en
el cual la levadura es una especie del gánero Candida,
13. - Un procedimiento como el reivindicado en 12 en el cual 
la levadura es Candida lipolytica.
14. - Un procedimiento como el reivindicado en 12 en ol cual 

30 la levadura es Candida tropicalis.
15. - Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie* 
ra de las reivindicaciones precedentes en el cual la protei
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*a miorohial monocelular presente en la emulsión tiene un 
tamaño 4a partícula 4a 50 mieroaaa o manar#
16.- Un procedimiento como el reivindicado en 15 en el cual 
manea 4a 1#5 por cien por paao 4a la proteina miprobial mo 

5 nocelular tiene un tamaño da partícula que excede de 40 ag. 
cronea.
17#- Un procedimiento como el reivindicado en 15 o 16 en 
al cual a lo manea 95 por cien por peao de la proteina mo­
nocelular tiene un tamaño de partícula que no excede de 20 

10 micronea.
18.- Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie 
ra de laa precedentea reivindicaciones en el cual la emul­
sión tiene un contenido de salidos del orden de 50 a 70 
por cien por peso#

15 19*- Un procedimiento como el reivindicado en una cualquig,
ra de laa reivindicaciones precedentes en el cual la tempe, 
ratura de la emulaidn está en el orden de 60SC a 65se#
20#- Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie 
ra de las precedentes reivindicaciones en el cual la emal- 

20 siÓn es formada sometiendo una suspensión acuosa del lípi- 
do, proteina monocelular y agente a una tácnica homogeni- 
aante#
21*- Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie 
ra de las precedentes reivindicaciones en el cual la emul- 

25 aidn es formada adicionando el lfpido a una suspensión a- 
cuosa que contiene la proteina monocelular y el agente y 
sometiendo la suspensión a agitación para emulsionar el 1% 
pidô
22.- Un procedimiento como el reivindicado en 21 en el caá, 

30 el lfpido es adicionado en estado derritldo a la suspensión 
acuosa de proteina monocelular y agente*
23*- Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie
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ra Ae las reivindicaciones precedentes en él cual la emul­
sión es formada adicionando el lípido como ana emulsión en 
egua a ana suspensión acuosa de proteina monocelular y agen 
te,

 ̂ 24*- Un procedimiento como el reivindicado en 20 en el cual
la suspensión acuosa es formada adicionando el lípido y a- 
gente a una solución alcalina acuosa de la proteina micros* 
bial y después adicionando un Acido para precipitar la pro 
teina* *

10 25.- O. pr.ccíimi.nt. M.c .1 reivindicad, en ana walŝ i&
ra de las precedentes reivindicaciones en el cual el agen* 
te es un carbohidrato soluble en agua*;
26- 0" prcc.liml.nt. coa. el reivindicad, en 25 .n .1 mml 
el carbohidrato es lactosa# almidón soluble,. dertrina, deg 

15 trosa* o una mezcla de los mismos*
27*- Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie 
ra de las precedentes reivindicaciones 1 a 24 en el cual 
el agente es un material proteinaéeo dispersable en el agua 
o soluble en el agua. __

20 28,- un procedimiento como el reivindicado en 27 en el cual
el material es un suero dulce o Acido..
29*- Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie­
ra de las precedentes reivindicaciones 1 a 24 en el cual el 
agente es úna dextrina coloidal o un almidón pregelatiniza- 

25 do derivado del maiz, trigo, patata c tapioca*
30.- Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie­
ra de las precedentes reivindicaciones en el cual el lípi­
do es aceite de maiz, palma, nuez de coco c nuez molida, se 
bo, lardo c copra o una mezcla de los mismos*.

30 81,- Un procedimiento como el reivindicado en una cualquie
ra de las precedentes reivindicaciones en el cual el lípi­
do comprende una mezcla de sebo, lardo*y aceite de nuez de
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coco#

5

10

32#- Un procedimiento como el reivindicado en una cal quie­
ra Ae las precedentes reivindicaciones en el cual la emul- 
aldn es secada por pulverizado en seco en un deshidratados? 
de aspersión o secada en un secador de tambor, secador ing 
tantdneo , o lecho üuidizado.
33*- Un procedimiento como el reivindicado en 32 en el cual 
la temperatura de entrada del deshidratador de aapersidn es 
del orden de 140BC a 310̂ 0 y la temperatura de salida es 
del orden de 70̂ 0 a 95*0*
34*- Una mejora en el objeto de la patente principal n&ao- 
ro 418.446 que recae sobre un procedimiento para producir 
una ccmposicidn proteinica monocelular iluida*
Cenata la presente memoria de veintitrés hojas foliadas, ea 
critas por una sola cara*
Barcelona, 27 de Agosto de 1976*
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