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ES 2338 103 T3

DESCRIPCION

Composiciones liquidas de levadura.

La presente invencidn, se refiere a una composicion liquida, a un procedimiento para la preparacion de la citada
composicion liquida de levaduras, a procedimientos para preparar productos de masas o pastas, horneados o cocidos,
utilizando la citada composicion liquida de levadura, y a un procedimiento par almacenar la citada composicién liquida
de levadura.

La produccién de levadura para panaderia, se conoce bien, y se encuentra ampliamente documentada en la litera-
tura. Un buen ejemplo de una descripcion de la produccion de levadura para panaderia, puede encontrarse en Reed, G
and Nagodawithana, T.W. (1991) Yeast Tecnology, - Tecnologia de las levaduras -, 2% edicién, paginas 261-314, Van
Nostrand Reinhold, New Cork, y que se encuentra representada, de una forma esquematica, en la figura 1.

Después del proceso de fermentacion, la células, se lavan, de una forma cuidadosa y a fondo, mediante concentra-
cién y dilucién repetida con agua, con objeto de obtener una composicién de levadura, con un contenido de materia
seca de levadura, correspondiente a un porcentaje comprendido dentro de unos margenes que van de un 17 a un 23%,
y que se conoce bien, en el arte especializado de la técnica, como levadura en crema (o crema de levadura, o levadura
en crema o levadura de panaderia). La levadura en crema, puede venderse tal cual, o puede procesarse adicionalmen-
te, para su conversion en levadura comprimida 6 levadura granulada, con un contenido de materia seca, de levadura,
correspondiente a un porcentaje comprendido dentro de unos margenes que van de un 27 a un 34%, 6 puede secarse
adicionalmente, con objeto de obtener levadura seca, activa (ADY - [del inglés active dried yeast]-), o levadura seca,
instantdnea (IDY - [del inglés, instant dried yeast]-), con un contenido de materia seca, de levadura, correspondiente a
un porcentaje comprendido dentro de unos margenes que van de un 90 a un 97%.

La cantidad de agua que se elimina del caldo de fermentacion, alcanza un valor correspondiente a un porcentaje de
aproximadamente un 50%, para la levadura en crema, y un valor correspondiente a un porcentaje de hasta por lo menos
un 100%, para la levadura seca. Conjuntamente con el agua requerida para lavar las células de levadura, esta agua,
forma una amplia corriente de flujo de agua residual o de desecho, la cual debe ser tratada en una planta de tratamiento
de agua residual de de desecho. Estos esfuerzos, se incrementardn, en el futuro, a medida que se incrementen, en el
futuro, las necesidades para el tratamiento de los flujos de agua de desecho o residual, por razones medioambientales.

Las células de levadura, contienen una considerable cantidad de agua intracelular, siendo, aproximadamente un
porcentaje del 65% del peso de la célula, agua celular, y constituyendo, un porcentaje de hasta un 35% del peso
celular, materia en seco de levadura. En dependencia de contenido de materia seca de levadura, de una composiciéon
dada de levadura, ello conduce a un comportamiento liquido, pastoso o sélido, comportamiento éste que se encuentra
recopilado en la Tabla 1. Una consecuencia de la gran fraccién de agua intracelular (aproximadamente un 65%), es la
consistente en que, en dependencia del contenido de la materia seca de la levadura, la cantidad de agua extracelular,
en la composicién de levadura, es reducida, y en que puede acontecer una solidificacion, ya a reducidos contenidos de
materia seca de levadura.

Las composiciones sélidas, industriales, de levadura, usualmente disponibles en el mercado, consistentes en la
denominada levadura comprimida, tienen unos contenidos de materia seca de levadura, correspondiente a un porcentaje
comprendido dentro de unos margenes que van de un 37 aun 34%. Este tipo de levadura no puede utilizarse en los siste-
mas automadticos de dosificacion, sino que, de otro modo, debe procederse a su desmenuzado, previamente a su uso.

TABLA 1
Producto Contenido Agua intra- | Agua intra- Estado
de materia | celular celular fisico
seca de (65/35*(A)) | (100-(A)—-(B))
levadura
Lavadura 17% 32% 51% Liquido
en crema 20% 37% 43% Liquido
23% 43% 34% Liquido
Pasta de 25% 46% 29% Liquido
levadura
Levadura 27% 50% 23% Pastoso
comprimida | 30% 56% % Sélido
34% 63% 3% Sélido
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Con objeto de superar estos problemas, la levadura en crema, debe utilizarse la levadura en crema, puesto que,
ello, permite al panadero, el afiadir directamente la levadura, en los mezcladores, mediante sistemas autométicos de
dosificacién. Adicionalmente, ademads, el uso de levadura en crema, elimina varias etapas de procesado en la planta de
produccién de levadura.

No obstante, un inconveniente mayor de uso del tipo tradicional de levadura de crema, reside en la cantidad de agua
adicional que debe ser transportada, en comparacion con las composiciones de levadura sélida, mas concentradas. En
la practica, la tasa de intercambio entre levadura en crema y levadura comprimida, es la correspondiente a un valor de
aproximadamente 1,5, lo cual significa que, se requiere 1,5 kg de levadura en crema, para reemplazar 1 kg de levadura
comprimida, con objeto de tener la misma actividad de fermentacién (de levadura). Otro problema asociado con la
levadura en crema, es el bien conocido problema de fermentacidn. En la prictica, este problema, puede resolverse
mediante la estabilizacién la levadura en crema, al y como se da a conocer en la patente europea EP-A-461 725, 6
procediendo a agitar la levadura de crema, tal y como se describe en la patente holandesa NL 259 948.

Asi, por lo tanto, existe una urgente necesidad, en cuanto al hecho de poder disponer de composiciones liquidas de
levadura, con unos contenidos de materia seca de levadura, correspondientes a un valor mayor que los de la levadura
en crema (es decir, que tenga un contenido de materia seca de levadura, mayor de un porcentaje del 23%), de tal forma
que pueda evitarse un transporte inutil de agua.

La publicacion de patente internacional WO 91/12 315, describe la adicidn de polioles, a levadura fresca, exenta de
agua, con objeto de obtener un liquido de levadura, con un mayor contenido de materia seca, con todas las ventajas de
la levadura liquida, en la panaderia industrial. Mediante los altos contenidos de glicerol, se produce una preparacién
liquida, para unas prestaciones mejores, en procesos de pastas o masas congeladas. Utilizando glicerol, se describe la
preparacion de composiciones de levadura liquida, con un contenido de materia seca de levadura, correspondiente a
un valor de hasta un maximo de un 29%. Desafortunadamente, el uso de glicerol, viene acompafiado de varias des-
ventajas mayores. En primer lugar, el glicerol, es muy caro, en los margenes de concentracion utilizados. En segundo
lugar, hemos encontrado el hecho de que, las células de levadura, absorben el glicerol, con los efectos secundarios
no deseados, consistentes en el hecho de que, la preparacion de levadura, se convierte, de nuevo, en una preparacién
pastosa, o incluso sélida.

En el contexto de la presente invencion, el término “levadura”, se refiere a células de levadura vivientes, tales como
las consistentes en Saccharomyces, Kluyveromyces, Torulospora, de una forma particular, Saccharomyces cerevisiae
o Torulaspora delbrueckii. El término, comprende, también, combinaciones de una o mds especies de levadura, op-
cionalmente, con otros microorganismos, tal como bacterias del dcido lactico. De una forma preferible, la levadura, es
levadura de panaderia o Saccharomyces cerevisiae.

La levadura en crema, se define como la composicion de levadura, obtenida después de la fermentacion y la
subsiguiente concentracion y lavado de células, en concordancia con procedimientos conocidos, dando como resultado
una composicién de levadura, con un contenido de materia seca de levadura, correspondiente a un valor comprendido
dentro de unos margenes que van de un 17% a un 23% (referido a porcentaje en peso).

Los adyuvantes o agentes auxiliares de procesado, se definen aqui, en este documento, como documentos que me-
joran las propiedades de manipulacién de la masa o pasta y/o las propiedades finales de los productos horneados o
cocidos. Las propiedades de la masa o pasta que pueden mejorarse, incluyen la capacidad de procesado a maquina, la
capacidad de retencion de gases, y etc., etc. Las propiedades de los productos horneados o cocidos que pueden mejo-
rarse, comprenden al volumen, la textura crujiente de la corteza, la textura o capacidad de desmenuzado y la suavidad
o blandura, y el tiempo de vida de conservacidn. Estos adyuvantes o agentes auxiliares de mejora del procesado de los
productos consistentes en masa y o pastas y/o productos horneados o cocidos, pueden dividirse en dos grupos: aditivos
quimicos y enzimas.

El término liquido (o liquida), se utiliza aqui, en este documento, para describir un estado fisico que es fluido, sin
ser gaseoso, de tal forma que éste fluya libremente, a modo de agua, y que tenga un volumen definido, sin tener una
forma definida, excepto aquélla que se le da, de un modo temporal, mediante un recipiente contenedor.

El contenido de sal, se define como la cantidad de sal, expresada como un porcentaje en peso, del peso total de la
preparacion, incluyendo al agua.

La presente invencién, proporciona un composicion de levadura, la cual comprende de un porcentaje correspon-
diente a un valor comprendido dentro de unos margenes que van de un 24% a un 45% de levadura (basado en el
contenido de levadura referido a materia seca), y de mds de un 0,75% y no mds de un 10% de sal, en donde, la com-
posicion, es liquida y biol6gicamente estable, manteniendo la composicién a una temperatura correspondiente a un
valor por debajo de los 10°C. La presente invencion, proporciona adicionalmente un procedimiento para la produc-
cion de la composicion de levadura de la presente invencion, la produccion de la masa o pasta, la citada composicién
liquida de levadura, asi como productos horneados o cocidos a partir de la citada masa o pasta. La presente invencion,
proporciona, también, un procedimiento para el almacenaje de la composicién liquida de levadura de la invencién.

En un primer aspecto de la invencidn, se proporciona una composiciéon de levadura, la cual comprende un porcen-
taje de levadura correspondiente a un valor comprendido dentro de unos margenes que van de un 24% a un 45% de
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levadura (basado en el contenido de levadura referido a materia seca), caracterizada por el hecho de que, ésta, contiene
mds de un 0,75% de sal, por el hecho de que la composicién es liquida, y por el hecho de que ésta es biolégicamente
estable, manteniendo la composicién a una temperatura correspondiente a un valor por debajo de los 10°C. De una
forma preferible, la temperatura de la composicion de la presente invencidn, se mantiene a una temperatura de <8°C,
de una forma mads preferible, a una temperatura de <6°C y, de una forma todavia mds preferible, a una temperatura de
<4°C.

La ventaja de la presente invencion, reside en el hecho de que, la composicion de levadura, tiene un contenido de
materia en seco de levadura, el cual es mayor, en comparacién con la levadura en crema, normal (17-23%) y com-
parable al de o incluso excediendo al contenido de materia seca de levadura de la levadura comprimida (27-24%).
Esta combina, por lo tanto, la ventaja de una levadura comprimida tradicional (alto contenido de materia en seco de
levadura), con la ventaja de una levadura en crema tradicional (facil de operar). Otra ventaja importante, reside en el
hecho de que, la composicién de la invencidn, es bioldgicamente estable, con respecto a su actividad de fermentacién
(ver la definicién anteriormente, arriba). Asi, de ese modo, las composiciones de la presente invencién, no inicamente
permiten una produccién y almacenaje convenientes, por parte del fabricante de la levadura, sino que, ademds, éstas
pueden transportarse y utilizarse facilmente por parte del panadero. Las composiciones de la presente invencion, pue-
den utilizarse directamente, sin un tratamiento previo tal como el calentamiento, para la fabricacién de masas o pastas
fermentadas de cualquier tipo. Las composiciones de la presente invencion, son apropiadas no Gnicamente para pana-
derias industriales de gran volumen, sino también para pequefas panaderias o panaderias artesanales. Adicionalmente,
ademds, las composicion de la presente invencién, afiaden las ventajas de la reduccién en los residuos de sal, para el
fabricante de levadura y, de una forma particular, en el caso en el que se utilice cloruro sédico, disminuye la adicién de
sal, por parte del panadero, cuando se producen masas o pastas y/o productos horneados o cocidos. En comparacién
con una levadura tradicional en forma de crema, las composiciones liquidas de levadura de la presente invencién, en
dependencia de su contenido de sal, exhiben una resistencia mejorada contra las infecciones microbianas. Asimismo,
existe una menor tendencia de las células de la levadura a sedimentar, lo cual reduce la necesidad para la homogenei-
zacién mediante agitacion (por ejemplo, patente holandesa NL 259948), o la adicion de agentes estabilizadores tales
como la goma (de xantano) (por ejemplo, solicitud de patente europea EP-A-461 725).

En la patente japonesa JP45-32235, se dan a conocer composiciones de levadura, las cuales estdn fabricadas a
partir de levadura comprimida, mediante la adicién de una combinacién de uno o de més azicares y de una o de més
sales. La pretension de los inventores, reside en el hecho de proporcionar una composicién de levadura liquida, que
no tenga casi ninguna produccién de gas, mediante la fermentacion o la autofermentacion a la temperatura ambiente,
con una potencia de expansién de la masa o pasta que contintie durante un prolongado transcurso de tiempo, y sin
sedimentacion de la levadura, incluso cuando ésta se deja todavia en reposo. En concordancia con este documento,
la presencia simultdnea de ambas sales y aziicares, era un requisito previo, con objeto de establecer una estabilidad
bioldgica a elevadas temperaturas.

Para las composiciones de levadura liquidas de la presente invencion, la cantidad de sal, puede elegirse de tal
forma que, la composicién, sea liquida al deseado nivel de materia seca de levadura. Asi, por ejemplo, puede ob-
tenerse una composicién de levadura liquida, con un contenido de materia seca de levadura, correspondiente a un
porcentaje de aproximadamente el 26%, utilizando cloruro sédico, a una concentracién de un 1%, en peso; y puede
obtenerse una composicién de levadura liquida, con un contenido de materia seca de levadura, correspondiente a un
porcentaje de aproximadamente el 35%, utilizando cloruro sédico, a una concentracién de un 10, en peso. Cuando
se aplicaron concentraciones de cloruro sédico correspondientes a un porcentaje del 5%, en peso, fue posible obtener
composiciones liquidas de levadura, con un contenido de materia seca de levadura, correspondientes a un porcentaje
del 30%, los cual significa los mismos porcentajes que los productos standard de levadura comprimida (27-33%).
Las personas expertas en el arte especializado de la técnica, comprenderdn el hecho de que pueden determinarse
facilmente otras combinaciones apropiadas de contenido de sal y de materia seca de levadura y/u otras sales o com-
binaciones de sales, con unos contenidos de materia seca de levadura, correspondientes a un porcentaje comprendido
dentro de unos margenes que van de un 24% a un 45%, mediante la simple extrapolaciéon y un reducido nimero de
experimentos.

El contenido de materia seca de levadura de las composiciones liquidas de levadura de la presente invencién, puede
ser el correspondiente a un porcentaje comprendido dentro de unos margenes situados entre un 24 y un 45%. Las
formas preferidas de presentacion de la presente invencién, comprenden unos contenidos de materia seca de levadura,
correspondientes a unos porcentajes >24%, 6 >25%, 6 >26%, 6 >27%, 6 >28%, 6 >29%, 6 >30%, 6 >31%, 6 >32%,
6 >33%, 6 >34%, 6 >35%, mientras que, el contenido de materia seca de la levadura es, de una forma preferible,
>45%, 6 de una forma mas preferible, >40%.

El contenido de sal es, de una forma preferible, el correspondiente a un porcentaje de mas del 0,75%, y de no mas
del 10%. De una forma ma4s preferible, el contenido de sal, es el correspondiente a un porcentaje >1%, 6 >2%, 6 >3%,
6 >4%, 6 >5%, 6 >6%, 6 >7%, u >8%, 6 >9%, y de no mds de un 10%. Las sales preferidas, son las sales de metales
alcalinos o de metales alcalino-térreos o las sales de amonio o una combinacidn de éstas. De una forma mads preferible,
las sales son las sales de litio, de sodio, de potasio, de magnesio, de calcio, o de amonio, o combinaciones de éstas. De
la forma mayormente preferible, la sal, es cloruro sédico.

Las composiciones liquidas, pueden contener azucar, tal como la sacarosa, la glucosa o cualquier mono- ¢ disaca-
ridos, en unos porcentajes comprendidos dentro de unos margenes situados entre un 0 y un 1% (referido a porcentaje

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2338 103 T3

en peso). De una forma preferible, no se afiaden tales tipos de azicares, de tal forma que, las composiciones liquidas
de levadura, no comprenden ninguno de los citados azucares.

En todavia otra forma preferida de presentacion, se procede a afadir, a la composicién liquida de levadura en
concordancia con la presente invencién, adyuvantes o agentes auxiliares de procesado, del tipo que se ha definido
anteriormente, arriba. Estos adyuvantes o agentes auxiliares de procesado, pueden ser aditivos quimicos y/o enzimas.
Los aditivos quimicos y/o enzimas, se afiaden a las composiciones de la presente invencion, en una cantidad tal que, las
propiedades de la masa o pasta y/o del producto horneado o cocido de ésta, se mejoran, cuando se afiaden las citadas
composiciones a la masa o pasta, en comparacién con la no adicién de los citados adyuvantes o agentes auxiliares de
procesado.

Los aditivos quimicos apropiados, son agentes oxidantes, tales como el dcido ascérbico, el bromato y la azodicar-
bonamida y/o los agentes reductores, tales como la L-cisteina y la glutationa. Un agente oxidante preferido, es el dcido
ascorbico, el cual, se afiade a la composicién, en una cantidad tal, la cual resulta en una cantidad correspondiente a
un comprendido dentro de unos margenes situados entre 5 y 300 mg por kg de harina. Otros aditivos quimicos apro-
piados, son los emulsionantes que actian como acondicionantes de la masa o pasta, tales como los ésteres del acido
diacetiltartdrico de mono/diglicéridos (DATEM - [del inglés, diacetyl tartaric esters o mono/diglycerides]-), estearil-
lactilato de sodio (SSL - [del inglés, sodium stearil lactilate]-) 6 estearil-lactilato de calcio (CSL - [del inglés, calcium
stearil lactilate]-), o que actdan como suavizantes o ablandantes de la miga, tales como el monoestearato de glicidilo
(GMS - [del inglés, glicerol monoestearate]-) ¢ sales biliares, materiales grasos tales como los triglicéridos (grasas) o
lecitina, y otros. Los emulsionantes preferidos, son los DATEM, SSL, CSL, O GMS. Las sales biliares preferidas, son
los colatos, los desoxicolatos y los taurodesoxicolatos.

Las enzimas apropiadas, son las enzimas degradantes de los almidones, las enzimas degradantes de la arabinoxilan-
y 6 hemicelulosa, las enzimas degradantes de la celulosa, las enzimas oxidantes, las enzimas divisorias de material
graso, las enzimas degradantes de proteinas. Las enzimas degradantes de almidones preferidas, son las amilasas endo-
actuantes, tales como la alfa-amilasa y las amilasas exo-actuantes, tales como la beta-amilasa y la glucoamilasa. Las
enzimas degradantes de arabinoxilano preferidas, son las pentosanasas, las hemicelulasas, las xilanasas y/o arabino-
furanosidasas, de una forma particular, las xilanasas procedentes de Aspergillus de las especies Bacillus. Las enzimas
degradantes de la celulosa preferidas, son las celulosas (por ejemplo, las endo-1,4-beta-glucanasas) y las celobiohi-
drolasas, de una forma particular, procedentes de las especies Aspergillus, Trichoderma o Humicola. Las enzimas
oxidantes preferidas, son las lipoxigenasas, las glucosaoxidasas, las sulfhidriloxidasas oxidasas, las hexosaoxidasas,
las piranosaoxidasas y las lacasas. Las enzimas divisorias de material graso preferidas, de una forma particular, las
lipasas flngicas procedentes de las especies Aspergillus o Humicola, las fosfolipasas, tales como la fosfolipasa Al
y/6 A2. las enzimas degradantes de proteinas preferidas, son las proteinasas endo-actuantes, tales como aquéllas que
pertenecen a las clases consistentes en las tiolproteasas, metaloproteasas, serinaproteasas, y aspartilproteasas, asi co-
mo las proteinas exo-actuantes, a las que también se les hace referencia como peptidasas, que pertenecen a la clase
de aminopeptidasas y carboxipeptidasas. Las enzimas, pueden originarse a partir de animales, de plantas, o pueden
tener un origen microbiano, y éstas pueden obtenerse a partir de estas fuentes, mediante procedimientos conocidos
en el arte especializado de la técnica o, de una forma alternativa, éstas pueden producirse via tecnologia de DNA re-
combinante. Un procedimiento preferido de produccién, comprende a los procedimientos de fermentacion, en donde,
se hacen crecer hongos, levaduras o bacterias, y se producen las enzimas deseadas, en ambas formas, de una forma
inherente, o como resultado de una modificacién genética (tecnologia de DNA recombinante). Estos procedimientos,
son bien conocidos en el arte especializado de la técnica. De una forma preferible, las enzimas, se secretan mediante
los microorganismos, en caldo de fermentacién. Al final del proceso de fermentacién, la biomasa celular, usualmente,
se separa y, en dependencia de la concentracion en el caldo, ésta tltima, puede concentrarse adicionalmente y, opcio-
nalmente, lavarse, mediante técnicas tales como la consistente en la ultrafiltracién. Opcionalmente, los concentrados
de enzimas, o una mezcla de tales tipos de concentrados, pueden lavarse secarse, mediante técnicas conocidas, tales
como el secado mediante proyeccion pulverizada (spray).

Otros componentes que pueden incorporarse en la composicion liquida de levadura correspondiente a la presente
invencion, son aquéllos que conducen a una dosificacion mas sencilla y mds precisa de tal tipo de composicién y/o, de
una forma muy importante, a un mezclado mejor y mas homogéneo, con los ingredientes basicos de la masa o pasta,
la harina y el agua y, asi, por lo tanto, a un uso mds eficiente de la levadura y de los agentes auxiliares o adyuvantes a
los que se ha hecho referencia anteriormente, arriba.

En todavia otra forma de presentacion de la invencion, a la composicion liquida, se le pueden afadir gomas y otros
agentes espesantes, no fermentables, como compuestos estabilizantes, para prevenir adicionalmente o para suprimir la
sedimentacién de las células de levadura.

El segundo aspecto de la invencidn, se refiere a un procedimiento para la produccién de la composicién de la
invencion, tal y como se define en el primer aspecto. El procedimiento, comprende las siguientes etapas:

a) la preparacion de una suspension de levadura, con un contenido de materia seca de levadura, correspondiente a
un porcentaje comprendido entre un 3% y un 23%;

b) la concentracién de la suspension de levadura de la etapa a), a una composicion de levadura, con contenido de
materia seca de levadura, correspondiente a un porcentaje mayor del 23%;
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c) la adicién de una sal sélida, o de una solucién de sal, a la suspensién de levadura, durante o después de una
cualquiera de las etapas a) o durante la etapa b) o a la composicién de la levadura, durante o después de la etapa b); y

d) enfriar la suspension o composicion de levadura, durante o después de la etapa c), a una temperatura correspon-
diente a un nivel por debajo de los 10°C.

En otra forma de presentacion, las suspension de levadura preparada en la etapa a), puede ser un caldo de fer-
mentacion, tal y como puede obtenerse mediante cualquiera de los procedimientos usualmente conocidos, tales como
aquéllos que se describen por parte de Reed, G. y Nagodawithana, T.W. (1991) Yeast Technology, 2" ed., Tecnologia
de las levaduras, 2* edicion, paginas 261-314, Van Nostrand Reinhold, New Cork. El contenido de materia seca de
levadura, de un proceso tipico de fermentacion, es el correspondiente a un porcentaje del orden del 4-8% y puede(n)
ya encontrase presente sal(es), en una concentracion correspondiente a un porcentaje comprendido dentro de unos
madrgenes situados entre un 0,5% y un 2%. Si es éste el caso, puede afiadirse sal sélida o solucién de sal, durante
el proceso efectivo de fermentacion, o al caldo final de fermentacion. La adicién de la citada sal, puede ser tal que,
después de la concentracién adicional y, opcionalmente, el lavado del caldo de fermentacién con agua y/o solucién de
sal, pueda obtenerse la composicién liquida de levadura de la invencién, directamente, con un contenido deseado de
materia soélida de levadura, correspondiente a un porcentaje de mas de un 23%. De una forma alternativa, puede utili-
zarse un caldo de fermentacion, con un contenido de materia seca de levadura ya mayor (como por ejemplo, >8%), tal
como aquéllos que se dan a conocer en la solicitud de patente europea EP-A-0 821 057, 6 en la publicacién de patente
internacional WO 02/33 048.

En una segunda forma de presentacion, el caldo de fermentacidn, tal y como se ha obtenido anteriormente, arriba,
puede concentrarse y lavarse, en primer lugar, con objeto de obtener una suspension de levadura intermedia, con un
contenido de materia seca de levadura correspondiente a un porcentaje de alrededor del 9-11%, en concordancia con
procedimientos conocidos en el arte especializado de la técnica. Puede afiadirse sal s6lida o una solucién de sal, de la
forma descrita anteriormente, arriba, o durante o después de la produccién de la suspension intermedia, de tal forma
que se obtenga, después la concentracién adicional y opcionalmente lavado de la suspensién intermedia de levadura,
con agua y/o una solucién de sal, la composicion liquida de la invencidn, con el contenido deseado de materia seca de
levadura.

En una tercera forma de presentacion, el caldo de fermentacidn, tal y como se ha obtenido anteriormente, arriba,
puede concentrarse y lavarse, en primer lugar, con objeto de obtener una levadura en crema (levadura en forma de
crema), con un contenido de materia seca de levadura correspondiente a un porcentaje de alrededor del 17-23%.
Puede afiadirse sal s6lida o una solucién de sal, de la forma descrita anteriormente, arriba, o durante o después de la
produccion de la levadura en crema, de tal forma que se obtenga, después la concentracién adicional y opcionalmente
lavado de la levadura en crema, con agua y/o una solucién de sal, la composicién liquida de la invencién, con el
contenido deseado de materia seca de levadura.

En una cuarta forma de presentacion, el caldo de fermentacion, o la suspension intermedia de levadura o la levadura
en (forma de) crema, tal y como se ha obtenido anteriormente, arriba, puede concentrarse adicionalmente, con objeto
de obtener un pastel o torta de levadura en concordancia con procedimientos conocidos en el arte especializado de la
técnica. Puede afiadirse sal sélida o una solucién de sal, durante el proceso de efectivo de fermentacioén, o al caldo de
fermentacion final, o durante o después de la produccidn de la suspension intermedia de levadura, o durante o después
de la produccion de la levadura en crema, o previamente o durante la extrusién y/o después de la extrusion, a la torta
o pastel de levadura, de tal forma que se obtenga la composicion liquida de la invencidn, con el contenido deseado de
materia seca de levadura.

En una quinta forma de presentacion, el pastel de levadura, de la forma que se ha obtenido anteriormente, arriba,
puede secarse adicionalmente, utilizando técnicas que son bien conocidas, con objeto de obtener levadura seca, activa
(ADY) o levadura seca instantdnea, en concordancia con procedimientos conocidos. Estas composiciones de levadura
seca, pueden utilizarse, a su vez, como material de partida para la produccién de una composicién de levadura liquida
de la invencién, mediante la adicidon de una solucion de sal, de tal forma que se obtenga el deseado contenido de
materia seca de levadura.

En una sexta forma de presentacion, la suspension de levadura de la etapa a), con un contenido de materia seca
correspondiente a un porcentaje comprendido dentro de unos méargenes situados entre un 3 y un 23%, puede también
prepararse procediendo a resuspender el pastel o torta de levadura o levadura comprimida, o procediendo a rehidratar
y resuspender la levadura seca activa (ADY), o levadura seca, instantdnea (IDY). La composicién liquida de levadura
de la invencién, puede entonces obtenerse procediendo a afiadir sal o una solucidn de sal, a la suspensién de levadura,
seguido de una concentracién adicional y un lavado opcional de la suspension de levadura, con agua y/o una solucién
de agua, de tal forma que se obtenga el deseado contenido de materia seca de levadura.

La concentracién de las suspensiones de levadura o de las composiciones, de la forma que se ha descrito anterior-
mente, arriba, puede llevarse a cabo procediendo a utilizar cualquier técnica apropiada de separacion sélido/liquido,
de una forma preferible, de centrifugacion y/o de filtrado. Si bien es apropiado cualquier equipo de centrifugacion,
para llevar a cabo el procedimiento, el equipo apropiado de centrifugacién, comprende un separador apilador de disco.
Puede anadirse sal, en cualquier punto del proceso. La sal, puede afiadirse en forma sélida, o como una solucidn.
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En otra forma de presentacion de la invencién, el caldo de fermentacién o la suspensién intermedia de levadura, o
la levadura en crema, derivadas de un caldo de fermentacion, se somete a un filtrado de membrana, para obtener una
suspension concentrada de células de levadura y un efluente con contenido en sal. Si bien es apropiado cualquier tipo de
equipo de filtrado por membrana, para llevar a cabo el proceso, el filtrado por membrana preferido, para la separacién
celular, es el de microfiltrado. El efluente con contenido en sal, puede concentrarse, de una forma preferible, mediante
osmosis inversa. En una etapa subsiguiente, el citado efluente con contenido en sal, se mezcla con las citadas células
concentradas. Si bien es apropiado cualquier equipo de concentracién, para llevar a cabo el procedimiento, el equipo
apropiado de concentracidn, es el consistente en un concentrador apilador de disco, un filtro de tambor, o una prensa
de filtrado. Asi, de este modo, en virtud de esta forma de presentacion, las sales presentes, procedentes del proceso
de fermentacidn, se incorporan en la composicion liquida de levadura del primer aspecto de la presente invencién. En
una forma alternativa de presentacion, se afiade sal adicional o solucién de sal adicional, después de la fermentacion,
durante o después de cualesquiera etapas subsiguientes del proceso.

Resultard evidente, para la persona experta en el arte especializado en el arte de la técnica, el hecho de que,
cualesquiera adyuvantes o agentes auxiliares de procesado que se definen en la parte que sigue de este documento, y
que se han mencionado en el primer aspecto de la invencién, pueden afiadirse durante o después de cualesquiera etapas
de los procesos descritos anteriormente, arriba, en las formas de presentacion del segundo aspecto de la invencién. Esto
se aplica, también, a los otros compuestos y/o gomas a las que se les ha hecho referencia anteriormente, arriba, en el
primer aspecto de la invencion.

El tercer aspecto de la invencion, se refiere a un procedimiento para producir masas o pastas, en concordancia con
métodos conocidos, mediante la adicién de un composicién liquida de levadura, tal y como se define en el primer
aspecto de la invencion.

El cuarto aspecto de la invencion, se refiere a un procedimiento para producir un producto horneado o cocidos, a
partir de masas o pastas, en concordancia con métodos conocidos, caracterizado por hecho de que, la masa o pasta, se
prepara mediante un procedimiento tal y como se define en el tercer aspecto de la invencién.

El quinto aspecto de la invencidn, se refiere a un procedimiento para almacenar la composicién de levadura de la
invencidn, es decir, una composiciéon que comprende una cantidad de levadura (basada en materia seca de levadura),
correspondiente a un porcentaje del 24-45%, y una cantidad de sal, correspondiente a un porcentaje no superior al
0,75%, manteniendo la composicién de levadura, a una temperatura correspondiente a un valor por debajo de los
10°C. El término “almacenaje”, tal y como se define aqui, en este documento, se refiere al almacenamiento de la
composicion de levadura de la invencidn, en el periodo de tiempo comprendido entre el momento de su produccién, en
casa del fabricante de la levadura, y el momento de su utilizacion, en casa del panadero. Este periodo de tiempo, puede
comprender el almacenaje, en las dependencias del productor de la levadura, antes del transporte hasta la panaderia,
asi como el almacenaje en el equipo de dosificacion, antes y durante la dosificacién real, en las dependencias de la
panaderfa.

La composicion de levadura de la presente invencion, puede almacenarse y trasportarse en camiones cisterna con
unos volimenes de transporte correspondientes a unas cantidades comprendidas dentro de unos margenes situados
entre los 5.000 y los 30.000 litros, y subsiguientemente, ésta puede transferirse a los tanques fijos de almacenaje
de levadura en crema, en las dependencias de las panaderias. La composicién de levadura de la presente invencion,
puede también almacenarse y trasportarse en pequefios recipientes contenedores, con unos volimenes de almacenaje
correspondientes a unas cantidades comprendidas dentro de unos margenes situados entre los 100 y 5.000 litros, tal y
como se da a conocer en el documento de patente internacional WO 02/02 428.

En un sexto aspecto, la invencidn, se refiere al uso de la composicién liquida de levadura de la invencidn, es decir,
una composicion que comprende una cantidad de levadura (basada en materia seca de levadura), correspondiente a un
porcentaje del 24-45%, y una cantidad de sal, correspondiente a un porcentaje no superior al 0,75%, para la fabricacién
de una masa o pasta y/o producto horneado o cocido a partir de la citada masa o pasta.

La figura 1, es una representacion esquematica de un proceso de produccion de levadura de panaderia, tradicional,
con fermentacion (1), centrifugacion (2), filtrado (3), extrusion (4), agua (5), solucién de sal (6), agua residual (7),
levadura en crema (8) y levadura comprimida (9).

La invencion, se ilustra adicionalmente, pero no de una forma limitativa en cuanto a ésta, mediante los ejemplos
que se facilitan a continuacion.
Ejemplo 1
El efecto de la sal en el contenido de agua intercelular de las células de levadura

Se procedid a afiadir diferentes cantidades de cloruro sédico a la levadura en crema, con un contenido de materia
seca de levadura correspondiente a un porcentaje del 19,7%, para proporcionar las suspensiones de levadura 1-9, con

diferentes contenidos de sal, tal y como viene indicado en la Tabla 2. La suspension de levadura 1, es levadura en
crema, sin ningun tipo de sal afiadida.
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Las suspensiones, se afiadieron durante un transcurso de tiempo de 15 minutos, después de lo cual, se procedi
a centrifugar 10 ml de cada suspension, durante un transcurso de tiempo de 10, minutos, a una velocidad angular de
4000 revoluciones por minuto, en una centrifugadora del tipo Hereaus. Se procedié a medir los volimenes y pesos
de los granulos y los correspondientes sobrenadantes (segunda y tercera fila, en la tabla 2). Los sobrenadantes, se
analizaron, en cuanto a lo referente a su contenido de sal, procediendo a medir la concentracién de cloruro. Los
grdnulos, se analizaron en cuanto a lo referente a su contenido total de sal, utilizando un balanza de infrarrojos del
tipo Sartorius. El contenido de materia prima de levadura, se derivé a partir del contenido total de materia seca del
granulo, procediendo a corregir la sal presente en el granulo. La cantidad de sal en el granulo, se encuentra presente
en la fraccion de agua extracelular del granulo, la cual es la correspondiente a un porcentaje de aproximadamente un
30% del granulo total, y tiene la misma concentracién de sal que el sobrenadante.

Resulta claro, a raiz de la Tabla 2, el hecho de que, mediante el incremento de la concentracién de sal, se incrementa
el volumen del sobrenadante y que decrece el del correspondiente granulo. No obstante, la cantidad total de materia
seca de levadura (en gramos), no varia con la concentracién de sal: la totalidad de materia seca de levadura, se recupera,
en los granulos (media de 2 gramos). Puesto que el volumen de los granulos decrece, ello significa el hecho de que,
el contenido relativo de materia seca de levadura de los granulos, se incrementa de una forma significativa, con el
incremento de la concentracion de sal. Asi, de este modo, se concluyé el hecho de que, el flujo exterior del agua
intracelular, se incrementa, con el incremento de la concentracién de sal y, asi, por lo tanto, que decrece la cantidad
remanente de agua intracelular.

TABLA 2
Suspensidn de levadura
1 2 3 4 5 6 7 8 9

[NaCl] (% en peso)
Suspensidén 0,04 0,47 0,93 1,41 1,84 2,84 4,42 8,40 16,15
Sobrenadante 0,09 1,05 1,51 2,29 2,92 4,24 6,46 10,73 | 20,27
Sobrenadante
Volumen (ml) 2,0 2,5 3,0 3,0 4,0 4,1 4,8 6,0 6,5
Peso (g) 2,13 2,62 3,06 3,41 3,69 4,33 5,19 6,17 7,00
Granulo
Volumen (ml) 8,0 7,5 7,0 7,0 6,0 5,9 5,2 4,0 3,5
Peso (g) 8,51 8,17 7,78 7,39 7,00 6,61 6,07 4,94 4,40
Materia seca de lev. (qg) 2,16 2,13 2,14 2,12 2,09 2,15 2,21 2,03 1,99
Sal (g) 0,00 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,12 0,16 0,27
Materia seca total(%) 26,37 | 26,33 (27,92 | 29,39 | 30,70 33,81 39,39 | 44,37 | 51,40
Materia seca de leva- | 25,34 | 26,02 | 27,47 | 28,70 | 29,82 32,54 36,45 | 41,15 | 45,32
dura (%)
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Ejemplo 2
El efecto del contenido de sal de una suspension de levadura en la actividad de fermentacion

La actividad de fermentacion de las suspensiones de levadura liquidas, segiin de describe en el ejemplo 1, se midio,
en un test de ensayo de masa o pasta pobre, utilizando un sistema de fermentémetro, a una temperatura de 28°C, y
expresado en milimetros de CO,. A 62,5 de harina, se le afiadieron 39 ml de agua, asi como 1,5 gramos de levadura
en crema standard, o una cantidad correspondiente de la composicion liquida de levadura de la invencién (basado
en materia seca de levadura) y 1,25 g de sal (o correspondientemente menos, cuando se sometio a test de ensayo la
composicién liquida de levadura de la invencién que contiene sal). La mezcla, se mezclé durante un transcurso de
tiempo de 2,5 minutos. La produccién de gas, se midié después de un transcurso de tiempo de 10 minutos, durante
un periodo de tiempo de 165 minutos, a una temperatura de 28°C. La actividad de fermentacién de la suspension de
levadura (es decir, la levadura en crema), era, por definicién, del 100%.

A raiz del resultado expuesto en la Tabla 3, puede concluirse el hecho de que, la presencia de sal, en la suspension
de levadura, no tiene ningtin efecto (negativo), en la actividad de fermentacién de la levadura.

TABLA 3

Suspensidn de levadura

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Actividad de fermenta-— 100 100 100 100 99 99 100 101 99
cidén (%)
Ejemplo 3

El efecto del tiempo de almacenaje de la suspension de levadura en la actividad de fermentacion

Se procedi6 a almacenar las suspensiones de levadura del ejemplo 1, a una temperatura de 4°C, durante un periodo
de tiempo de hasta 3 semanas. Se midi6 la actividad de fermentacion, segtn se describe en el ejemplo 2, a intervalos
de tiempo semanales, y se compard con una muestra de referencia sin sal afadida (a saber, levadura en crema). A
raiz de los resultados de la Tabla 4, puede concluirse el hecho de que, la estabilidad relativa de las preparaciones de
levadura liquidas, no decrece, en el tiempo, con concentraciones incrementantes de sal, de hasta un porcentaje del
2% (suspensiones de levadura 1-5, véase la Tabla 2), y que, la pérdida de actividad de fermentacién, por encima de
concentraciones de sal del 2%, es s6lo menor.

TABLA 3
Tiempo de almacenaije SUSp@l’lSiél’l de levadura
(semanas) 1 2 3 4 5 6 7 8 9
0 100 100 100 100 99 99 100 101 99
1 100 99 99 100 98 96 98 99 95
2 100 100 100 98 97 90 92 94 91
3 100 100 100 99 98 95 89 90 91
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Ejemplo 4
La preparacion de composiciones liquidas de levadura de la invencion, partiendo de levadura en crema

Se procedi6 a preparar composiciones liquidas de levadura, mediante la adicién de 106 gramos de solucién acuosa
de cloruro sédico (25%, en peso), a 400 g de levadura en crema (con un 19,9% de contenido de materia seca de
levadura). La concentracion de sal de esta suspension de levadura, era, por lo tanto, la correspondiente a un porcentaje
del 5,2%. El flujo exterior del agua intracelular, hacia el exterior de las células, se inici6é inmediatamente. La crema
salada, se centrifugé durante un transcurso de tiempo de 10 minutos, a una velocidad angular de 4000 revoluciones
por minuto, en una centrifugadora del tipo Hereaus, dando como resultado un sobrenadante y un granulo. Se procedi6
a preparar las composiciones liquidas de levadura A, B y C, retirando parte del sobrenadante, y resuspendiendo el
granulo en la parte restante del sobrenadante, tal y como se indica en la Tabla 4.

TABLA 5
Composicidén 1i- Sobrenadante Contenido de mate-
quida de levadura retirado (%) ria seca de leva-
dura
A 70 24,9
B 84 31,2
C 92 33,0

Ejemplo 5
La preparacion de una composicion liquida de levadura de la invencion, partiendo de levadura comprimida

Se procedié a preparar una composicion liquida de levadura, mediante el mezclado de 500 gramos de levadura
comprimida (con un 27,9% de contenido de materia seca de levadura), con 14 g cloruro sédico, sélido, a una tempe-
ratura de 4°C. El flujo exterior del agua intracelular, se inicié inmediatamente y, la levadura comprimida, se licué. La
composicion liquida final de levadura, contenia un porcentaje de un 2,7% de NaCl, y tenfa un contenido de materia
seca de levadura, correspondiente a un porcentaje del 27%.

Ejemplo 6
La preparacion de una composicion liquida de levadura de la invencion, partiendo de caldo de fermentacion

Se obtuvo un caldo de fermentacién con un contenido de materia seca de levadura, correspondiente a un porcentaje
de aproximadamente un 7%, en peso, a partir de una fermentacion de levadura, la cual se llev6 a cabo en concordancia
con métodos conocidos. El caldo, se centrifugé de la forma que se ha descrito anteriormente, arriba. El granulo, se lavé
dos veces, procediendo a resuspenderlo en un licor de lavado, consistente en una solucién acuosa de cloruro sédico
(4% en peso) y sometiéndolo a centrifugacién. Después de la ultima etapa de centrifugacidn, se retiré Unicamente una
parte del sobrenadante, de tal forma que se obtuvo una composicién liquida de levadura, con un contenido de materia
seca de lavadura, correspondiente a un porcentaje del 27%.

Ejemplo 7
El comportamiento de la sedimentacion de la composicion de levadura de la invencion

Se procedié a almacenar una preparacion liquida de levadura como la que se ha descrito en el ejemplo 4, durante
un transcurso de tiempo de 6 semanas, como comparacién con un producto de levadura en crema. El comportamiento
de sedimentacién, se controld, procediendo a medir el porcentaje de volumen de liquido claro que formé durante el
almacenaje. A raiz del resultado de la tabla 6, puede concluirse el hecho de que, la sedimentacién de la composicién
liquida de levadura de la invencién (Composicion C, segtin se prepara en el ejemplo 4), se reduce, en comparacién con
la levadura en crema.

10
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TABLA 6
Tiempo de almace-— Ligquido claro formado (% del volumen
naje (dias) total)
Composicidén ligquida | Levadura en crema
de levadura
0 0 0
4 5 15
10 10 32
18 12 34
25 12 33
31 13 34
41 15 34
45 15 37
Ejemplo 8

La preparacion de composiciones liquidas de levadura, mediante centrifugacion, a gran escala

A 1000 litros de levadura en crema (con un contenido de materia seca de levadura del 21,7%, en peso), se le
afiadio sal s6lida, inicialmente, a un porcentaje del 2%, en peso. La crema con contenido en sal, se concentré mediante
centrifugacion, utilizando un separador de tobera de inyeccion (Westfalia NA 7). Se recogi6 un granulo de liquido, para
el andlisis (composicion liquida de levadura D). Después de la recombinacion del granulo liquido y del sobrenadante,
se afiadi6 sal adicional, hasta una concentracidn final correspondiente a un porcentaje del 4%; se recogié una muestra
de la composicion liquida E, de la forma que se ha descrito anteriormente, arriba, para D. Después de otra vez una
recombinacién del granulo liquido, y del sobrenadante, se procedié a afiadir sal adicional, hasta una concentracién
final correspondiente a un porcentaje del 6%; se recogié una muestra de la composicién liquida F, de la forma que se
ha descrito anteriormente, arriba, para D y E. Finalmente, se obtuvieron aproximadamente 650 litros de composicién
liquida de levadura F, la cual tenia un contenido de materia seca, de levadura, correspondiente a un porcentaje del
32,8%. La tabla 7, resume los resultados de los varios analisis realizados.

TABLA 7

NaCl anadido |Preparacién 1i- Materia seca Actividad de
(% en peso) | gquida de levadura |de levadura fermentacién

(%) (%)

0 Levadura en crema 21,7 100

2 D 27,6 102

4 E 30,1 101

6 F 32,8 96

11
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Ejemplo 9

La preparacion de una composicion liquida de levadura de la invencion, mediante filtrado por membrana, a gran
escala

A 150 litros de levadura en crema (con un contenido de materia seca de levadura del 20%), se le afiadieron 8,5
kg de cloruro sédico. La levadura en crema salada, se concentrd adicionalmente, mediante filtrado por membrana
(Ecoceramics; tamafio de poro: 0,5 um; 0,66 m?), hasta obtener una composicién liquida de levadura, con un contenido
de materia seca de levadura, correspondiente a un porcentaje del 28%. El espacio muerto del filtrado por membrana,
provocé una dilucién de la levadura en crema, salada, con aproximadamente 20 litros de agua. El filtrado mediante
membrana (microfiltrado), se llevé a cabo mediante un sistema de lotes (discontinuo). Se procedi6 a enfriar el retenido,
con objeto de mantener la temperatura a un valor por debajo de los 4°C, en el equipo disponible.

Ejemplo 10
Las prestaciones de horneado o coccion de las composiciones liquidas de levadura de la invencion

Se procedi6 a preparar composiciones liquidas de levadura, mediante la adicién de una solucién al 25%, en peso,
de cloruro sddico, a 500 gramos de levadura en crema, que tenia un contenido de materia seca de levadura, correspon-
diente a un porcentaje del 21,5%, obteniéndose levaduras en crema, saladas, con un contenido de sal correspondiente
a un porcentaje comprendido dentro de unos margenes que iban del 1,9 al 5,7%, en peso. Se procedié a centrifugar las
levaduras en crema, saladas, para proporcionar los granulos, segtn se indica en la Tabla 8. Se obtuvieron las compo-
siciones liquidas de levadura de la invencién G, H, J y K, procediendo a resuspender los granulos, en la cantidad de
sobrenadante que se indica en la Tabla 8. Todos los experimentos, se llevaron a cabo a una temperatura de 4°C. Las
prestaciones de horneado o coccién de las composiciones liquidas de levadura, se sometieron a tests de ensayo, en un
test de ensayo de horneado de pan en hojalata, del tipo “Dutch tin brad-baking test”, utilizando la receta que se facilita
abajo, a continuacion.

Levadura (basada en un contenido de materia

seca de levadura del 30%5) ¢ ittt it ittt ettt 77 g
= L 70 g
Acido ascorbico (3,5 G/1) vt ittt 40 g

Amilasa (Fermizyme P200 3,5 g/1 -
DSM, The Netherlands) ... ... ittt eeeeennn. 25 g
Hemicelulasa (Fermizyme HS2000 3,5 g/1 -

DSM, The Netherlands) « .. v v i ettt ettt et e eeeee e 60 g

La cantidad de levadura utilizada en cada test de ensayo de horneado o coccidn, se corrigid, para el contenido
de materia seca de levadura, de la composicién liquida de levadura, de tal forma que, en todos los tests de ensayo
de horneado o coccidn, se utilizd la misma cantidad de materia seca de levadura. Los resultados facilitados en la
tabla 8, muestran el hecho de que, las composiciones liquidas de levadura de la invencién (G, H, J y K), tienen unas
prestaciones de horneado o coccidn, las cuales son tan buenas como las de la levadura en crema a partir de las cuales
se realizaron éstas.
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TABLA 8
Composicidn Contenido de sal Granulo Sobrenadante Contenido de Volumen del
ligquida de de crema salada (g) afladido materia seca pan (ml)
levadura (% en peso) de levadura
Levadura en Sin adicién 329 32 21,5 3713
crema
G 1,9 301 75 25,9 3580
H 3,3 264 65 27,8 3736
J 4,5 236 59 29,3 3720
K 5,7 215 53 30,4 3712
Ejemplo 11

Estabilidad biologica como funcion de la temperatura de almacenaje

Se procedi6 a afadir, a 500 g de levadura en crema con un contenido de materia seca de levadura correspondiente
a un porcentaje del 20,3%, 148 gramos de una solucién acuosa de cloruro sédico de una concentracién del 25%,
en peso. La crema salada, se centrifugd durante un transcurso de tiempo de 10 minutos, a una velocidad angular de
4000 revoluciones por minuto, en una centrifugadora del tipo Backmann, a una temperatura de 4°C. Se procedi6 a
resuspender el granulo, en 53,2 gramos del sobrenadante, para proporcionar una composicién liquida de levadura,
con un contenido de materia seca de levadura correspondiente a un porcentaje del 30,4%. Se procedié a mediar la
estabilidad biolégica (medida como la actividad de fermentacion residual), mediante el almacenaje de la composicién
liquida de levadura, a unas temperaturas de 4°C, 8°C y 15°C. Se midi6 la actividad de fermentacion, en el test de
ensayo de masa o pasta pobre, tal y como se describe en el ejemplo 2.

La tabla 9, muestra el hecho de que, a temperaturas inferiores a los 10°C, la composicién liquida de levadura de la
invencidn, era muy estable y que no perdia casi nada de actividad de fermentacién, en comparacién con una tempe-
ratura de almacenaje de 15°C. A unas temperaturas de 4°C y 8°C, se comportaba esencialmente igual que la levadura
en crema normal (es decir, sin la sal afiadida), a cuyo efecto, la dltima, era mucho mds estable, a una temperatura de
15°C (85% de actividad residual, después de un transcurso de tiempo de 3 semanas).

TABLA 9

Actividad residual de fermentacion

Tiempo de alma- Temperatura de almacenaije

cenaje (dias) 4°C g8°C 15°C
0 100% 100% 100%
7 98% 97% 92%
14 100% 97% 67%
21 97% 87% 34%

13
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REIVINDICACIONES

1. Una composicion, la cual comprende un porcentaje de levadura comprendido dentro de unos mérgenes situados
entre un 24% y un 45% (basado en el contenido de levadura referido a materia seca), caracterizada por el hecho de
que, ésta, contiene mds de un 0,75% de sal, y no mds de un 10% de sal; y por el hecho de que la composicién es liquida;
y por el hecho de que la composicién es bioldgicamente estable, manteniendo la composicién a una temperatura
inferior a los 10°C.

2. Una composicidn, segin la reivindicacién 1, que no contiene sacarosa, glucosa, o cualquier otro mono- 6 disa-
cdrido.

3. Una composicién, segtin la reivindicacion 1 6 2, que comprende adicionalmente uno o mds agentes auxiliares
de procesado.

4. Una composicion, segun la reivindicacién 3, en donde, los agentes auxiliares de procesado, son aditivos quimicos
y/o enzimas.

5. Una composicion, segiin la reivindicacion 4, en donde, los aditivos quimicos, se seleccionan de entre el grupo
consistente en los agentes oxidantes, agentes reductores, emulsionantes, sales biliares, y las enzimas, se seleccionan de
entre el grupo consistente en las enzimas degradantes de almidones, enzimas degradantes de arabinoxilano, enzimas
degradantes de hemicelulosa, enzimas degradantes de celulosa, enzimas oxidantes, enzimas divisorias de material
graso, y enzimas degradantes de proteinas.

6. Una composicion, segin una cualquiera de la reivindicaciones 1-5, que comprende adicionalmente una o mas
gomas.

7. Un procedimiento para la preparacion de una composicion segiin se define en una cualquiera de las reivindica-
ciones 1-6, que comprende las siguientes etapas:

a) la preparacion de una suspension de levadura, con un contenido de materia seca de levadura, correspondiente a
un porcentaje comprendido entre un 3% y un 23%;

b) la concentracién de la suspension de levadura de la etapa a), a una composicién con un contenido de materia
seca de levadura, correspondiente a un porcentaje mayor del 23%;

¢) la adicién de una sal s6lida, o de una solucién de sal, a la suspension de levadura, durante o después de una
cualquiera de las etapas a) o durante la etapa b) o a la composicién de levadura, durante o después de la etapa b); y

d) enfriar la suspension o composicién de levadura, durante o después de la etapa c), a una temperatura correspon-
diente a un nivel por debajo de los 10°C.

8. Un procedimiento, segtin la reivindicacion 7, caracterizado por el hecho de afiadir uno o més agentes auxiliares
de procesado, a la composicion de levadura, durante o después de una cualquiera de las etapas a), b) 6 c).

9. Un procedimiento para la produccién de una composicién segin se define en una cualquiera de las reivindica-
ciones 1-6, que comprende las etapas de fermentacioén y opcionalmente centrifugacién y lavado, para obtener levadura
en crema, caracterizado por el hecho de que, éste, comprende las etapas de:

a) la filtraciéon mediante membrana del caldo de fermentacion o levadura en crema, para obtener células concen-
tradas y efluente que contiene sal,

b) la concentracién del efluente con contenido en sal de la etapa a), y la mezcla del citado efluente con las células
concentradas de la etapa a).

10. Un procedimiento, segin la reivindicacion 9, caracterizado por el hecho de que se afiade uno o mas agentes
auxiliares a la composicién de levadura, durante o después de cualquiera de las etapas a) y/o b).

11. Un procedimiento, segiin una cualquiera de las reivindicaciones 9 6 10, caracterizado por la adicién de sal o
de solucioén de sal, al caldo de fermentacion, durante o después de la fermentacion.

12. Un procedimiento para la produccién de masa o pasta, en concordancia con métodos conocidos, caracteri-
zado por el hecho de que se afiade una composicién liquida de levadura, segin se define en una cualquiera de las
reivindicaciones 1-6.

13. Un procedimiento para la produccién de un producto horneado o cocido, a partir de una masa o pasta, en
concordancia con métodos conocidos, caracterizado por el hecho de que, la masa o pasta, se prepara mediante el
procedimiento segun se define en la reivindicacién 12.
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14. Un procedimiento para almacenar una composicién liquida de levadura, que comprende levadura, en un por-
centaje situado entre un 24 y un 45% (basado en materia seca de levadura) y sal, en un porcentaje mayor del 0,75%,
y de no mds del 10%, mediante el mantenimiento de la composicién de levadura a una temperatura por debajo de los
10°C.

15. Uso de una composicion liquida de levadura, que comprende levadura, en un porcentaje situado entre un 24 y

un 45% (basado en materia seca de levadura) y sal, en un porcentaje mayor del 0,75%, y de no mas del 10%, para la
fabricacion de una masa o pasta y/o producto horneado o cocido, a partir de la citada masa o pasta.

15
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Figura 1
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