AT 501 898 B1 2006-12-15

osterreichisches

100 AT 501 898 B1 2006-12-
(12) Patentschrift
(21) Anmeldenummer: A 854/2005 (51) Int. CL®: C12N 1/04 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 2005-05-19
(43) Veréffentlicht am: 2006-12-15
(56) Entgegenhaltungen: (73) Patentanmelder:
EP 167643A1 GB 1132793A FRICKO PAUL DIPL.ING. DR.
GB 1321714A WO 2003/090543A2 A-1120 WIEN (AT)
GB 1064212A (72) Erfinder:
FRICKO PAUL DIPL.ING. DR.
WIEN (AT)
(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON GETROCKNETEN MIKROORGANISMEN
(57) Bei der vorliegenden Erfindung handelt es sich um hydrolysiertem Lecithin, wie auch temére Mischungen von

ein Verfahren zur Verbesserung der Produkteigen- Sorbitanmonostearat, Lecithin und Diacetylweinséureester
schaften von getrockneten Mikroorganismen, insbe- mit einem Mengenanteil von jeweils 1040 % Lecithin und
sondere Wein- und Backhefen. Die Aufgabe wurde Diacetylweinsdureester beziehungsweise jeweils 10-40 %

unter weitgehender Beibehaltung der Produktions-
technologie dadurch geldst, dass geeignete Mi-
schungen von Emulgatoren im Herstellungsprozess
eingesetzt werden, die einen verbesserten Schutz
fur die Mikroorganismen bewirken und damit eine
verbesserte Wasserabgabe, sowie verbesserte
Restaktivitét nach der Trocknung ergeben.

Bei diesen Mischungen handelt es sich um temare
Mischungen handelstiblicher Emulgatoren, die aus
den Komponenten

- Sorbitanmonostearat (SMS)
- Lecithin

- hydrolysiertes Lecithin

- Diacetylweinsdureester

zusammengesetzt sind und als eine Hauptkompo-
nente SMS (Sorbitanmonostearat) enthalten. Als
besonders vorteilhaft erwiesen sich teméidre Mi-
schungen von Sorbitanmonostearat, Lecithin und

Lecithin und hydrolysiertem Lecithin.
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Die Technologie zur Herstellung von getrockneten Mikroorganismen unter weitgehendem Erhalt
der Vitalitat ist bekannt und wird fir Backhefe im industriellen Mastab genutzt. Eine typische
Beschreibung des Prozesses findet sich bei (1); ebenso werden auch spezielle Hefestdmme
(-Weinhefe*) zur Beimpfung von Fermentationen zur Weinproduktion industriell getrocknet (2).
Die verwendete Technologie ist derjenigen fiir Trockenbackhefe dhnlich. Auch andere Mikroor-
ganismen, wie etwa Milchsdurebakterien werden industriell getrocknet. Essentielles Ziel dieser

_Trocknung ist es, die Haltbarkeit der Mikroorganismen auf diese’ Weise zu verlédngern, was

natilirlich mit dem Ziel des Erhaltes der gewilinschten Aktivitat verbunden ist.

Allgemein kann dies so beschrieben werden, dass nach ausreichender Vermehrung der Bio-
masse (Mikroorganismen) in einem oder mehreren aufeinander folgenden industriellen Fermen-
tationsschritt(en) die so gewonnene Biomasse durch Separation mit ggf. integrierten Reini-
gungs- (Wasch-) stufen zu einer konzentrierten wassrigen Suspension mit etwa 18 - 22 %
Trockensubstanzgehalt aufgearbeitet wird. Diese Suspension wird durch Filtration (Vakuumfilter
oder Druckfilter) weiter entwassert, die resultierende pastése oder krimelige Masse durch
Extrusion zu zylindrischen Strangen mit Durchmesser von etwa 0,3 - 1 mm ausgeformt und
diese in einem Wirbelschichttrockner unter Einhaltung priziser Temperaturbedingungen ge-
trocknet. Zur Verbesserung der Wasserabgabeféhigkeit und der Extrusion, sowie zur méglichst
weitgehenden Erhaltung der Vitalitit des Produktes, werden vor der Filtration, spétestens je-
doch vor der Trocknung Emulgatoren zugesetzt in einer Menge von vorzugsweise etwa 1%, von
denen sich insbesondere Sorbitanmonostearat (=“SMS) als Standard etabliert hat. Es wurden
auch Mischungen von Emulgatoren fiir den Zweck der Verbesserung der Stabilitdt von aktiver
Trockenhefe empfohlen {3), die sich jedoch nicht durchsetzen konnten.

Trotz Einsatz von Emulgatoren - insbes. SMS - kommt es wahrend des Trocknungsprozeses zu
einer Schadigung bzw. einer Abtétung eines Teiles der eingesetzten Biomasse, was sich in
einer reduzierten Aktivitdt (bezogen auf eingesetzte Trockenmasses), sowie Haltbarkeit des -
Produktes dulert (2).

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war daher die Verbesserung der Produkteigenschaften von
getrockneten Mikroorganismen, insbesondere Wein- und Backhefen. Die Aufgabe wurde unter
weitgehender Beibehaltung der Produktionstechnologie dadurch gelést, dass geeignete Mi-
schungen von Emulgatoren im Herstellungsprozess eingesetzt werden, die eine verbesserte
Schutzwirkung fiir die Mikroorganismen darstellen und damit eine verbesserte Wasserabgabe,
sowie verbesserte Restaktivitdt nach der Trocknung ergeben. Die Herstellung dieser Mischun-
gen kann sowohl durch Zubereiten einer Mischung der Einsatzkomponenten als Mischemulga-
tor und anschlieBende gemeinsame Emulsion in Wasser, wie auch durch einzeine, aufeinander
folgende Emulsion der Einsatzkomponenten in Wasser zur Bereitung der Einsatzemuision,
erfolgen.

Bei diesen Mischungen handelt es sich um terndre Mischungen handelsiiblicher Emulgatoren,
die aus den Komponenten

Sorbitanmonostearat (SMS)
Lecithin

hydrolysiertes Lecithin
Diacetylweinsédureester

zusammengesetzt sind und als eine Hauptkomponente mindestens 30 Gew.-% SMS (Sorbi-
tanmonostearat) enthalten.

In geeigneten Mischungen weisen diese Emulgatoren eine deutlich verbesserte Schutzwirkung
als jede der Einzelkomponenten auf, insbesondere auch als Sorbitanmonostearat alleine, das
derzeit als Schutzstoff eingesetzt wird. Die Einsatzmenge der erfindungsgeméafBen Emulgator-
mischung hat sich in derselben Menge wie das derzeit eingesetzte Sorbitanmonostearat be-
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wahrt und liegt bei 0,2 - 2 %, vorzugsweise 0,5 - 1,5 % und besonders bevorzugt bei 1%.

Als besonders vorteilhaft erwiesen sich terndre Mischungen von Sorbitanmonostearat
(40-80 Gew.-%), Lecithin (10-30 Gew.-%), und hydrolysiertem Lecithin (10-30 Gew.-%), sowie
auch terndre. Mischungen von Sorbitanmonostearat (40-80 Gew.-%), Lecithin (10-30 Gew.-%),
l/md Diacetylweinsaureester (10-30 Gew.-%).

Die Uberpriifung der Schutzwirkung der Emulgatormischungen erfolgte durch identische Verar-
beitung einer kommerziellen Hefecharge (aus einer industriellen Fermentation) zu Trockenhefe,
wobei als einziger Unterschied die unterschiedliche Zusammensetzung des Emulgators bzw,
der Emulgatormischung variiert wurde.

Generell wurde in den Laborversuchen Heferahm (kommerzielle Backhefe) mit dem zu testen-
den Emulgator bzw. Emulgatormischung (jeweils in 10%-iger wéssriger Suspension) versetzt,

" die Einsatzmenge betrug jeweils 1% Emuilgator bzw. Emulgatormischung bezogen auf Hefe

(jeweils Trockensubstanz); der Emulgator bzw. Emulgatormischung wurde jeweils 10 min. im
Heferahm durch Rihren verteilt, anschlieBend durch Druckfiltration ein festes Produkt herge-
stellt; dieses wiederum wurde entsprechend der industriellen Praxis zu Strdngen mit Durchmes-
ser von ca. 0,55 mm extrudiert und davon eine exakt gewogene Menge in einem Laborwirbel-
schichttrockner getrocknet. Die Steuerung der Trocknung erfolgte automatisch durch ein Rege-
lungssystem, das in einer ersten Phase die Produkttemperatur kontrollierte, in einer zweiten
Phase die Temperatur der Zuluft kontrolliete und schlieBlich automatisch nach Errei-
chen/Unterschreiten einer vorgegebenen Abluftfeuchte die Trocknung beendete.

Unter den eingestellten Trocknungsbedingungen wies das Produkt (im Falle von Sacch. Cer.) in
der Folge einen TS-gehalt von mehr als 95-96 % auf. Die so hergestelite Trockenhefe wurde
auf |hre Triebkraft untersucht, was in einem Fermentograph der Fa. SJA, gemafR industrieller
Praxis erfolgte; ebenso wurde ein Teil des Produktes vakuumverpackt und (zur Simulation einer
lang dauernden Lagerung) thermostatisiert bei erhohter Temperatur (72 h bei 55°C) gelagert;
anschlieBend wurde erneut die Triebkraft bestimmt (,Triebhaltbarkeit‘). Die Triebkraftbestim-
mung erfolgte in einem Teig mit sehr geringem Zuckerzusatz (2 g Zucker bei 280 g Mehl, =
,Normalteig“, Abkiirzung ,NT*), sowie fallweise in einem ,Zuckerteig* (42 g Zucker bei 280 g
Mehl, = ,Zuckerteig“, Abkirzung ,ZT*).

Beispiel 1:

Es wurde kommerzieller Backheferahm aus einer Fermentationscharge mit handelsiiblichem
Emulgator (SMS) versetzt und in der oben beschriebenen Weise zu Trockenhefe im Labor
verarbeitet; ebenso wurden Vergleichsprodukte mit Emulgatormischungen gemaR einer als
vorteilhaft erkannten Mischung getrocknet und auf ihre Triebkraft und Haltbarkeit untersucht.
Die Ergebnisse zeigt die folgende Tabelle1. ‘

Tabelle 1
Emuigator SMS SMS - SMS -
Hydrol. Lecithin - Lecithin -
Lecithin Diacetylweinsaureester
|Anteile in Mischung | - 106-0,2-0,2 10,6-0,2-0,2
Masse] -
{Einsatzmenge 1% 1% 1%
Emulgator
Triebkraft NT *) 1685 + 975 = 1695 + 975 = 1765 + 1020 =
1660 1670 1785
Triebkraft ZT*) 1270 + 495 = 1285 + 560 = 315 + 560 =
765 1845 875
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Emulgator SMS SMS - : SMS -
Hydrol. Lecithin - Lecithin -
. Lecithin Diacetylweinsaureester
Triebhaltbarkeit NT*) (445 + 740 = 555 + 830 = 580 + 875 =
1185 1385 1455
Triebhaltbarkeit ZT*) [170 + 330 = 215 +425 = 230 +450 =
500 1640 680

*) Zahlenangeben bedeuten gebildetes CO, nach 1 bzw. 2 Stunden und die resuitierende
Summe

Beispiel 2

In einem &hnlichen Versuch wurde mit handelsiiblichem Backheferahm der Einfluss der Zu-
sammensetzung der Emulgatormischung hinsichtlich der Konzentration der einzelnen Kompo-
nenten untersucht; die Versuchsdurchfiihrung erfolgte wie im Beispiel 1 beschrieben, die Resul-
tate zeigt die folgende Tabelle 2. '

Tabelle 2
|Emulgator *) SMS SMS - . 1SMS - 1SMS -
.{Lecithin - Lecithin - Lecithin -
Diacetylweinsauree. |Diacetylweinséuree. |Diacetylwein--
' séuree.

Anteile in - 06-0,2-0,2 0,8-0,1-0,1 10,5-0,25-0,25

Mischung [Masse]

Triebkraft NT **) 1685 + 955 =765 + 985 = 1750 + 975 = 730 +970 =
1640 1750 1725 1700

Triebkraft ZT**) 1245 + 480 =275 + 530 = 255 + 485 = 1280 +535 =
725 _|805 740 875

Triebhaltbarkeit |520 + 825 =|590 + 870 = 1590 + 865 = 4565 + 855 =

NT**) 1345 1460 1455 1420 _

Triebhaltbarkeit {210 + 410 =230 + 445 = 1225 + 435 = 215+ 425 =

ZT*) ' 620 675 660 640

*) Die Einsatzmenge Emulgator bzw. Emulgatormischung betrug in allen Fallen 1%
**) Zahlenangeben bedeuten gebildetes CO, nach 1 bzw. 2 Stunden und die resultlerende
Summe -

Beispiel 3

In einem industriellen Versuch wurden die als vorteilhaft erkannten Emulgatormischungen im
Vergleich mit dem Gblichen SMS als Schutzstoffe zur Trocknung von Weinhefe eingesetzt. Die
angewendete Technologie war fiir alle Schutzstoffe identisch und derjenigen der Laborversuche
mit Backhefe sehr dhnlich; an Stelle der Druckfiltration wurde Vakuumfiltration zur Entwésse-
rung des Heferahmes eingesetzt und die Aufgabe des Emulgators bzw. der Emulgatormischung
(jeweils 1%) erfolgte nicht in den Heferahm, sondern in die filtrierte Hefe. Die wesentlichen
erzielten Daten und Qualitdtsparameter zeigt die folgende Tabelle 3, wobei zur Analyse Misch-
muster aus den durchgefiihrten Trocknungschargen verwendet wurden.
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Tabelle 3 '
Emulgator SMS SMS - SMS -
Lecithin - {Hydrol. Lecithin -
: Diacetylweinsdureester |Lecithin

Anteile in Mischung - 0,6-0,2-0,2 06-0,2-0,2
[Masse]
Anzahl Chargen 42 60 57
Durchschnittl. 48 39 37
Trocknungsdauer, [min.]
Totzellenanteil, [%] 58 34 46
Triebkraft, NT*) 12156 +435= {250 +490 = 295 + 550 =

650 740 1845
Triebhaltbarkeit NT*) 75+170= 150 + 275 = 145+ 310 =

245 1425 455

- |Trockensubstanz, [%] 93,7 95,3 495,2

*) Zahlenangeben bedeuten gebildetes CO, nach 1 bzw. 2 Stunden und die resultierende

Summe :
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Patentanspriiche:
1. 'Verfahren zur Herstellung von getrockneten Mikroorganismen, insbesondere Wein- und

Backhefen, dadurch gekennzeichnet, dass spatestens vor der Trocknung eine ternare
Emulgatormischung den Mikroorganismen zugesetzt wird, wobei die Emulgatormischung
aus mindestens 30 % Sorbitanmonostearat sowie 10 - 40% weiteren Komponenten be-
steht, wobei die weiteren Komponenten Lecithin und hydrolysiertes Lecithin oder Lecithin

und Diacetylweinsaureester sind.

Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass der Mengenanteil an Sorbitan-
monostearat in der terndren Emulgatormischung zwischen 40 - 80% liegt und der Anteil an
Lecithin und hydrolysiertem Lecithin jeweils 10 - 30 % betragt.

Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass der Mengenanteil an Sorbitan-
monostearat in der ternaren Emulgatormischung zwischen 40 - 80% liegt und der Anteil an
Lecithin und Diacetylweinsaureester jeweils 10 - 30 % betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3 dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei den
zu trocknenden Mikroorganismen um Spezies der Gattung Hefen handelt.

Keine Zeichnung




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS

