LT 2020 555 A

*+ ¢ Lietuvos an LT 2020 555 A
o o0 oo Respublikos
(19)  seseers o Valstybinis (51) Int. Cl. (2022.01): A23L 17/00
ceenes patenty biuras A23L 29/00
| A23P 30/20
12 PARAISKOS APRASYMAS
(21) Paraiskos numeris: 2020 555 (71) Pareiskgjas:
(22) Paraiskos padavimo  2020-10-29 Ocean University of China, No. 238 Songling Road,
data: Laoshan District, 266100 Qingdao, CN
(41) Paraigkos 2022-05-10 (72) 18radéjas:

paskelbimo data:

Yuanhui ZHAO, CN
Chenxi XIANG, CN
Yujin LI, CN

He XU, CN

Fan BAI, CN
Yaosen QIAN, CN
Xiaodong ZHOU, CN
Xin YANG, CN

Jinlin WANG, CN

(74) Patentinis patikétinis/atstovas:

Reda ZABOLIENE, 7, METIDA, Verslo centras
,VERTAS*, Gynéjy g. 16, LT-01109 Vilnius, LT

(54) Pavadinimas:

Neplautos surimi medzZiagos, tinkamos 3D spausdinimui, gamybos bidas ir panaudojimas

(57) Referatas:

Sis isradimas yra susijes su 3D spausdinimo technikos sritimi ir atskleidZia 3D spausdinimui tinkamos neplautos surimi
medziagos paruo$imo bildg ir jos naudojima. Zuvis nuplaunama lediniu vandeniu; Zuvis i$dZiovinama ir sumalama mésmale;
malta Zuvis sumai§oma su sorbitoliu ir natrio tripolifosfatu, kad gautysi neplauta surimi; surimi Zaliava jdedama j sandary maiselj,
maiselis uzsandarinamas ir aldomas $aldytuve; surimi Zaliava i§imama ir atSildoma, smulkiai sumalama ir iSminkoma atskirai
mésos smulkintuvu, tada pasidoma NaCl, ir j jg jdedamas Tg fermento ir karagenino prieskoniy misinys; smulkiai sumalta surimi
jdedama j $aldytuva, kad jgauty drebugiy konsistencijg. Siuo i$radimu supaprastinamas surimi gamybos procesas, pasalinamas
toks gamybos etapas, kaip plovimas, sutaupoma laiko ir darbo resursy, sumazinamas istekliy Svaistymas ir maistiniy medziagy
praradimas, sutrumpinamas gamybos ciklas ir Zenkliai sutaupomos sgnaudos; j neplautg surimi kaip pagrindinj komponentg yra
jdedama Tg fermento ir karagenino, kad bty uztikrintas surimi baltumas ir gelio stipris.



3D SPAUSDINIMUI TINKAMOS NEPLAUTOS SURIMI MEDZIAGOS PARUOSIMO
BUDAS IR JOS NAUDOJIMAS

TECHNIKOS SRITIS

Sis iSradimas yra susijes su 3D spausdinimo technikos sritimi, ir konkregiai su 3D

spausdinimui tinkamos neplautos surimi medZiagos paruo§imo biidu ir jos naudojimu.

TECHNIKOS LYGIS

Siuo metu 3D spausdinimo technologija vystosi gana greitai, tadiau spausdinimo medZiagos
yra vienas i§ i8§iikiy populiarinant 3D spausdinimo technologijas maisto perdirbimo pramonéje.
3D spausdinimui skirtos maisto medziagos pirmiausia turi turéti tam tikry plastinés deformacijos
ar lydymosi savybiy, jos turi lengvai tolygiai iSsispausti i§ antgalio jo neuzkemSant; tada,
uzbaigus spausdinimo operacija, tokios medziagos turi buti plastiSkos ir gebéti iSlaikyti gaminio
forma, taip pat gerai iSlaikyti struktiirg tarp sluoksniy, kad §i nesuirty. D¢l maisto medZiagy
savybiy ribotumo yra tik keletas 3D spausdinimui tinkamy maisto medZiagy riisiy, o tai labai
riboja 3D maisto spausdinimo pramonés vystymgsi. Siuo metu 3D spausdinimui daZniausiai
naudojamos maisto medZiagos: grietinélé, Sokoladas, tesla ir kt. Sokoladas kaitinamas i3lydytas
ir pasiZymi geromis takumo savybémis. Po ekstruzijos jis atSaldomas ir sukietéja, tapdamas gana
brandZia komercinio spausdinimo medziaga TeSlos specifinés reologinés savybés suteikia teSlai
takaus klampiojo elastingumo, tinkamo 3D spausdinimui. 3D spausdinimo technologija arba
greito prototipy kiirimo technologija yra technologija, kuri naudoja susijungian¢ias medZiagas,
tokias kaip metalo milteliai ar plastikas, objektams kurti i§ skaitmeniniy modeliy faily,
spausdinant juos sluoksnis po sluoksnio. Sios technologijos privalumai yra lankstumas,
patogumas, Zaliavy taupymas, individualizuota gamyba ir iSvaizda, kuriy nepavykty pasiekti
naudojant tradicing gamybos technologija. Pastaraisiais metais 3D spausdinimo technologija vis
pladiau naudojama automobiliy, aviacijos, kosmoso, statybos, medicinos, Svietimo ir pramoninio
dizaino srityse, o taip pat atsiskleidé jos didelis pritaikymo maisto pramonéje potencialas. Maisto
srityje 3D spausdinimas gali tikslingai sustiprinti maistinguma atsizvelgiant j skirtingy Zmoniy
grupiy poreikius, suformuoti moksliskai nustatyta dieting struktiira, sukurti dailias ir sudétingas
formas, kokiy nepavykty pagaminti tradiciniais perdirbimo metodais, naudojant kompiuterius,
kad biity patenkinti individualls vartotojy poreikiai maistui. Palaipsniui augant Zmoniy gyvenimo
kokybés reikalavimams, Zmoniy mitybos jpro€iai ir mitybos struktiira labai pasikeité, o
maistingas ir sveikas maistas tampa vis populiaresnis. Todél 3D spausdinimo technologijos
jdiegimas mitybos ir maisto perdirbimo srityje gali pagerinti maisto kokybe ir i§spresti dabartinés
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Kinijos gyventojy iSsiderinusios mitybos problemas, pavyzdziui, sustiprinti imuniteta ir

praturtinti maistinémis medZiagomis; o technologijos vystymosi erdvé yra gana plati.

Surimi yra daug baltymy, mazai riebaly ir mazai cholesterolio turintis vandens gyviny
kilmés produktas, gaunamas per eil¢ etapy perdirbant Zaliava i§ jliriniy ar gélavandeniy Zuvy,
kuris yra tradicinis Kinijoje i§ vandens gyviiny gaminamas, ir populiarus tarp vartotojy,
produktas. Pastaraisiais metais dél jiriniy Zuvy Zvejybos pereikvojimo Zaliavos tiekimas surimi
pagrindu gaminamiems produktams, naudojant jlirines Zuvis kaip Zaliava, yra nepakankamas.
PamaZu atsiveria gélavandeniy zuvy, kaip surimi Zaliavos, rinka, ir vis daugiau gélavandeniy
7zuvy naudojama surimi produkty gamybai. Taciau ne visos gélavandenés Zuvys yra tinkamos
perdirbti | surimi. Dauguma gélavandeniy Zuvy yra maZos, jose daug Zuvies kauly, o tai gali
lengvai sukelti iStekliy Svaistymg. IS gélavandeniy Zuvy surimi paruosti labai tinka didesnés,
mésingos Zuvys, kuriose maziau Zzuvies kauly. Surimi geliné sandara pasizymi tam tikru gelio
stipriu ir klampiuoju elastingumu, o §iuo pagrindu, pakoregavus jos reologines ir mechanines
savybes, galima sukurti perspektyvig maisting medZiaga, tinkama 3D spausdinimui, o tai taip
atverti naujas surimi pagrindu gaminamy produkty pramonés vystymosi galimybes. TradiciSkame
surimi perdirbime vienas svarbiausiy etapy yra plovimas, kurio metu i§ Zuvies paSalinami
vandenyje tirpiis baltymai, pigmentai, kvapai, riebalai ir neorganiniai jonai, tokiu biidu pagerinant
surimi baltumg ir gelio stiprj. Bet tuo paciu metu dél iSplauty baltymy ir riebaly prarandamas
didelis maistiniy medziagy kiekis ir sumazéja iSeiga, o iSplautos nuotekos dar labiau terSia

aplinka.

Pirmoje iSradimo versijoje (patentas 201811154495.8, paskelbimo data 2018.12.25) yra
atskleidziamas 3D spausdinimui tinkamos surimi medZiagos paruoS§imo biidas ir naudojimas.
Pirmiausia, zalia Zuvis yra plaunama 0-10°C temperatiiroje, o Zuvies mésa yra sumalama
meésmale per 3-9 mm skersmens groteles; malta Zuvis yra plaunama vandeniu, kurio svoris 2-5
kartus vir§ija maltos Zuvies svorj, likes maltos Zuvies kiekis yra plaunamas dejonizuotu vandeniu,
kurio svoris 2 - 4 kartus virSija surimi svorj, likgs maltos Zuvies kiekis yra plaunamas 1-3 kartus
0.3%-0.6% natrio chlorido tirpalu, kurio svoris 2-4 kartus vir§ija maltos Zuvies svorj, kiekviena
karta3 po 9-12 minuéiy, palaikant 4°C vandens temperatiira; po plovimo malta Zuvis yra
centrifuguojama ir dehidratuojama 10-20 min, esant 500-1,000 g, ir galiausiai smulkiai sumalama
ir iSminkoma, esant 0 - 10°C, jskaitant pasalinima, siidymg ir papildyma prieskoniais (pridedant
krakmolo ir eile prieskoniy), kad gautysi 3D spausdinimui tinkama surimi medziaga. Nors pagal
§] patentg iSgaunamos surimi medziagos 3D spausdinimu gauto surimi produkto trimacio
formavimo greitis yra didelis, plovimo etape daugkartiniam plovimui yra naudojamas
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dejonizuotas vanduo ir sirus vanduo, o paskui atliekamas dehidratavimas. Si operacija yra

sudétinga, reikalaujanti daug laiko, darbo ir didesniy finansiniy sanaudy.

Antroje  iSradimo versijoje (patentas 201811155000.3, paskelbimas 2018.12.25)
atskleidZiamas jiiros agurko - surimi kompozito paruo§imo 3D spausdinimui budas. Zuvis
paimama 0-4°C temperatiiroje ir sumalama mésmale, tada nuplaunama dejonizuotu vandeniu 2 -
3 kartus ir stdytu vandeniu karta; kiekviena plovimo procediira trunka 3-8 min; tada nuplauta
malta Zuvis yra dehidratuojama, smulkiai sumalama ir iSminkoma. Smulkus malimas ir
minkymas yra skirstomas j iStustinima, sidymg ir prieskoniy jdéjima. Gauta surimi yra laikinai
laikoma 4°C temperatiiroje; jiiros agurkas yra perdirbamas j koncentruota jiros agurky tyre, ir
galiausiai surimi su koncentruota jiros agurky tyre yra sumaiSomos, smulkiai sumalamos ir
iSminkomos pagal svorio santykj (1-2):1, kad gautysi 3D spausdinimui tinkamas jliros agurko -
surimi kompozitas. Nors patentas inovacijos déka suteiké galimybe efektyviai panaudoti jiros
agurkus, Siame procese vis dar yra sudétingy etapy, tokiy kaip plovimas, kuris didina Zaliavos ir

darbo sanaudas.

Dabartinés surimi medZiagos 3D spausdinimui gaunamos taikant tradicinius surimi gamybos
procesus. Nors plovimas gali pagerinti surimi baltumg ir gelio stiprj, o visa tai gerinant, plovimo
metu i§ Zuvies pasalinami vandenyje tirpiis baltymai, pigmentai, kvapai, riebalai ir neorganiniai
jonai. Taciau, iSplovus proteinus ir baltymus, prarandama daug maistiniy medZiagy. Be to,
plaunant prarandama maziausiai treédalis Zuvies, o tai sumaZzina produkto iSeigg. Po plovimo
susidariusios nuotekos uZter$ia aplinkg, dél kurio ne tik neefektyviai naudojami iStekliai ir

gaunama maza iSeiga, bet ir uZter§iama aplinka bei padidéja gamybos sanaudos.

Remiantis auk3¢iau pateikta analize, nustatyti Sie ankstesniy iSradimo versijy problemos ir
trikumai: visos esamos 3D spausdinimui skirtos surimi medZiagos turi ne tik istekliy $vaistymo ir
mazos produkty iSeigos problemy, kurias sukelia tradiciné surimi gamybos technologija, bet ir

terSia aplinka bei padidina gamybos sanaudas.

Minéty problemy ir trikumy sprendimo sudétingumas yra toks: Nors galimybé atsisakyti
plovimo, atrodo, turéty iSspresti neigiamy plovimo savybiy problema, surimi pati savaime yra
gélavandeniy Zuvy surimi, kuri néra tokia drebutiska kaip jiriniy Zuvy surimi; be to, jei surimi
neplaunama, surimi geliacija bina dar blogesné, visiSkai neatitinkanti 3D spausdinimo

reikalavimy.

Minéty problemy ir traikumy sprendimo svarba yra tokia: surimi medziagy spausdinimo

proceso supaprastinamas, taip pat laiko ir sagnaudy taupymas; tuo paciu metu pateikiant naujg 3D
3
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spausdinimui tinkamy maistiniy medziagy kirimo vizijg ir atveriant nauja surimi pramonés

raidos kelia.

ISRADIMO ESME

Atsizvelgiant | ankstesnése iSradimo versijose esanCias problemas, Siame iSradime
pateikiamas 3D spausdinimui tinkamos neplautos surimi medziagos paruoS$imo budas ir jos

naudojimas.
Isradimo jgyvendinimas: Neplautos surimi medziagos paruo§imo biida sudaro §ie etapai:
etapas 1, zuvis plaunama lediniu vandeniu;
etapas 2, zuvis i§dziovinama ir sumalama mésmale;

etapas 3, j maltg zuvj jdedama sorbitolio ir natrio tripolifosfato, ir sumaiSoma, kad biity

gaunama neplauta surimi;

etapas 4, surimi Zaliava jdedama j sandary maiSelj, o maiSelis uZsandarinamas ir jdedamas }

Saldytuva, ir ten laikomas uZSaldytas;

etapas 5, surimi Zaliava i§imama ir atSildoma, smulkiai sumalama ir iSminkoma atskirai
mésos smulkintuvu, pasiidoma NaCl, ir j ja jdedama prieskoniy Tg fermento ir karagenino
miSinio; ir

etapas 6, sumalta ir iSminkyta surimi jdedama j Saldytuva, kad susiformuoty drebuciai.

Toliau, 2 etape, Zuvis yra sumalama mésmale per 6 mm skersmens groteles; Zuvis malama 3 -

4 kartus.

Toliau, 3 etape, j maltg Zzuvj jdedamas antifrizas: sorbitolis: natrio tripolifosfatas santykiu

400:16:1.

Toliau, 4 etape, surimi Zaliava jdedama j sandary maiSelj, jame uZsandarinama ir tada

uZsaldoma Saldytuve -20°C temperatiiroje.

Toliau, 5 etape, surimi Zaliava yra i§imama ir atSildoma, mésos smulkintuvu smulkiai
sumalama ir minkoma 2 min, pasidoma 1.5%-2% NaCl 2 min, ir jdedama prieskoniy Tg

fermento ir karagenino misSinio 2 min.

Toliau, 5 etape, Tg fermento koncentracija 0.1%, karagenino koncentracija 1%, vandens

kiekis surimi 80%;



6 etape, smulkiai sumalta ir iSminkyta surimi yra jdedama j Saldytuva 4°C temperatiiroje 24
val., kad susidaryty drebuciai.

Visos 1, 2, 3, ir 5 etapy operacijos yra atliekamos Zemesnéje nei 10°C temperatiiroje. Siame
i§radimo atskleidime taip pat apraSoma neplauta surimi medziaga, paruoSta auks€iau apraSytu

neplautos surimi medZiagos paruo§imo budu.

Siame iSradime toliau pateikiamas surimi pagrindu gaminamo produkto paruoSimo iS§
auk$éiau minétos neplautos surimi medziagos biidas, kuriame surimi pagrindu pagaminto

produkto paruosimo biidg sudaro Sie etapai:

1 etapas: spausdinimas naudojant neplautg surimi medziaga kaip 3D spausdinimo Zaliava; 3D
spausdintuvo spausdinimo parametry nustatymas: antgalio skersmuo 1.55 mm, spausdinimo

greitis 25 mm/s ir spausdinimo temperatiira 20-25°C;

2 etapas: 1 etape atspausdinta trimaté surimi palickama kambario temperatiiroje 30 min, kad

padidéty surimi tamprumas ir vandens sulaikymas; ir

3 etapas: atliekamas trimatés surimi $iluminis apdorojimas krosnyje tiek virSutingje, tiek

apatinéje 150-200°C temperatiirose 15-20 min, kad gautysi surimi produktas.

Toliau iSradime pateikiamas surimi pagrindu pagaminto produkto paruoSimo 3D
spausdinimui biido panaudojimas, apimantis 3D spausdinimo automobiliy pramonés, aviacijos ir

kosmoso, statybos, medicinos, $vietimo ir gamybinio dizaino sritis.

Visy auks$¢iau minéty techniniy sprendimy suderinimas suteikia Siam iSradimui Siuos
prana§umus ir teigiamus rezultatus: Siame iSradimo apraSyme yra atskleidZiamas 3D
spausdinimui tinkamos neplautos surimi medziagos paruo§imo biidas, ir pirmiausia yra
sprendZiama tik keliy maisto medziagy tipy, kurios tikty 3D spausdinimui, problema; iSradimas
pateikia ne tik naujg 3D spausdinimui tinkamy maistiniy medziagy ktirimo vizija, bet ir atveria
nauja surimi pramonés raidos kelig. Siuo iSradimu supaprastinamas surimi gamybos procesas,
pasalinamas toks gamybos etapas, kaip plovimas, sutaupoma laiko ir darbo resursy, sumaZinamas
iStekliy Svaistymas ir maistiniy medZiagy praradimas, sutrumpinamas gamybos ciklas ir Zenkliai
sutaupomos sgnaudos. Kiekviena plovimo operacija trunka apie 10 min. ] neplauta surimi kaip
pagrindinj komponentg yra jdedama Tg fermento ir karagenino, kad biity uZztikrintas surimi
baltumas ir gelio stipris. Sis iSradimas yra naudingas neplautos surimi drebuciy (gelio)

paruosimui.



Atlikus pakartotinius eksperimentus buvo i§gauta, kad surimi medZiaga pasizyméty puikiu
takumu ir vidutiniu klampumu, ir negaléty lengvai uzkimsti spausdintuvo antgalio, ir buty didelis
spausdinimo tikslumas; spausdinti objektai gebéty savarankiskai iSlaikyti savo forma. Kadangi
3D spausdinimui skirtos surimi medziagos yra labai §velnios, i§ jy pagaminti surimi produktai yra
skanesni uZ tradicinius surimi pagrindu pagamintus produktus ir tinkamesni pagyvenusiy Zmoniy
ir vaiky virSkinimui bei jsisavinimui. 3D spausdinimo technologija yra lanksti ir patogi greito
prototipy kiirimo technologija, galinti per trumpg laikg sukurti sudétingas ir dailias formas, kuriy
nejmanoma iSgauti tradiciniais gamybos metodais, ir patenkinti Siuolaikiniy vartotojy mados

siekius.

ISradimas iSsprendzia problemas, susijusias su sudétingu dabartinés 3D surimi medziagos

paruosimo procesu ir didelémis sagnaudomis.

TRUMPAS BREZINIU APRASYMAS

Siekiant paaiSkinti Sios patento paraiS$kos pavyzdziy techninius sprendimus, Zemiau yra
pateikiami Sios patento paraiSkos pavyzdZiuose naudojami bréZiniai. Akivaizdu, kad Zemiau
pateikti bréZiniai yra tik keletas $ios patento paraisSkos pavyzdziy, o i§ §iy bréZiniy kitus bréZinius
taip pat gal atlikti Sios technikos srities specialistai.

PAV. 1 struktiiriné iSradimo pavyzdyje pateikiamo neplautos surimi medZiagos paruoSimo

budo schema

PAV. 2 struktiiriné iSradimo pavyzdyje pateikiamo surimi pagrindu gaminamo produkto

paruos§imo btido schema
PAV. 3 i§radimo pavyzdyje pateikiamo neplautos surimi perdirbimo rezultatas;

kuriame: (a) parodyta neplaunama surimi; (b) neplaunama surimi su pridétais Tg fermentu ir

karageninu.
PAV. principiné iSradimo pavyzdyje pateikiamy duomeny schema

PAV. 5 principiné schema, kurioje parodomos iSradimo pavyzdyje pateikiamos surimi

medZiagos tariamosios klampos kreivés, kaip Slyties greicio funkcija

PAV. 6 principiné schema, kurioje parodoma, kad isradimo pavyzdyje pateikiami karageninu

papildyti surimi drebuciai (gelis) gali Zymiai sumazinti deformavimasi.
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TINKAMIAUSI IGYVENDINIMO VARIANTAI

Kad biity aiskesni §io iSradimo tikslai, techniniai sprendimai ir pranaSumai, §is iSradimas bus
detaliai apraSytas kartu su pavyzdZziais. Pazymétina, kad Siame dokumente apraSomi konkretiis

pavyzdZiai yra skirti tik i§radimui paaiSkinti, bet jo neapriboti.

Atsizvelgiant | ankstesnése iSradimo versijose esanCias problemas, Siame iSradime
pateikiamas 3D spausdinimui tinkamos neplautos surimi medziagos paruo$imo biidas ir jos

panaudojimas, o $is i§radimas toliau tekste yra detaliai apra$omas kartu su pridedamais bréZziniais.

Kaip parodyta PAV. 1, Siame iSradime pateikiamas neplautos surimi medZiagos paruoSimo

biidg sudaro Sie etapai:

S101: Zaliavos pirminis apdorojimas: pasirinktos Zuvies galvos nupjovimas, iSskrodimas,

odos nulupimas, nuplovimas lediniu vandeniu;

S102: zuvies malimas: Zuvies iS§dZiovinimas, Zuvies malimas mésmale per 6 mm skersmens

groteles;

S103: papildymas antifrizu: i S102 etape sumalta Zuvj jdedama sorbitolio ir natrio

tripolifosfato, ir vienodai sumaiSoma, kad gautysi neplauta surimi;

S104: laikymas Saldant: S103 etapo surimi Zaliava jdedama j sandary maiselj, o maiSelis

uzsandarinamas ir jdedamas j $aldytuva -20°C temperatiiroje, ir jame Saldomas;

S105: smulkus malimas ir minkymas: S104 etapo surimi zaliava iS§imama ir atSildoma,
smulkiai sumalama ir iSminkoma atskirai mésos smulkintuvu, pasiidoma 1.5%-2% NaCl 2 min.,

ir j j3 idedama prieskoniy Tg fermento ir karagenino miSinio 2 min.; ir

S106 geliacija: S105 etape smulkiai sumalta ir iSminkyta surimi yra jdedama j Saldytuvg 4°C

temperatiiroje 24 valandoms, kad susidaryty drebuciai.
Isradime S101 etapo Zuvis yra §viezia zuvis arba Zuvis, i§émus ikrus.
I3radime zuvis S102 etape turi biiti malama 3 - 4 kartus, kad surimi tapty tolygi ir smulki.

Iradime, S103 etape | malta Zzuvi jdedamas antifrizas: sorbitolis: natrio tripolifosfatas

santykiu 400:16:1.

I3radime, S105 etape Tg fermento koncentracija yra 0.1%, karagenino koncentracija —1%,

palaikomas mazdaug 80% vandens kiekis surimi;



Isradime, visos operacijos S101, S102, S103, ir S105 etapuose turi buti atlickamos, esant

Zemesnei nei 10°C temperatiirai.

Kaip parodyta PAV. 2, Siame iSradime pateikiamg surimi pagrindu suformuotos medZiagos

paruo§imo biidg sudaro $ie etapai:

S201: spausdinimas: spausdinimas naudojant neplautg surimi medziaga kaip 3D spausdinimo

Zaliava;

S202: formavimas: S201 etape atspausdinta trimaté surimi paliekama kambario

temperatiiroje 30 min, kad padidéty surimi tamprumas ir vandens sulaikymas; ir

S203: brandinimas: atlickamas trimatés surimi S$iluminis apdorojimas krosnyje tiek

virSutinéje, tiek apatinéje 150-200°C temperatiirose 15-20 min, kad gautysi surimi produktas.

Iradime, S201 etape yra Sie konkretiis parametrai: 3D spausdintuvo spausdinimo parametry
nustatymas: antgalio skersmuo 1.55 mm, spausdinimo greitis 25 mm/s ir spausdinimo

temperatiira 20-25°C;
Techniniai i§radimo rezultatai toliau bus detaliai apraSyti kartu su pridedamais bréZiniais.

I neplautg surimi kaip pagrindinj komponenta PAV. 3(a) yra jdedama Tg fermento ir
karagenino, kad bity uztikrintas surimi PAV. 3(b) baltumas ir gelio stipris. Duomenys yra
pateikti PAV. 4. PAV. 5 parodytos surimi medziagos tariamosios klampos kreivés, kaip Slyties
grei¢io funkcija. Klampa yra pagrindinis rodiklis, rodantis, ar 3D spausdinimo medZiagos galés
lengvai tolygiai isispausti i§ antgalio. Pernelyg maza klampa néra palanki 3D struktiiros
sudarymui, o nuo per didelés klampos ekstruzija bus netolygi. Didéjant Slyties grei¢iui nuo 0,1 s-1 iki
100 s-1, matoma klampos palaipsninio mazéjimo tendencija, o tai reiskia, kad sumazéja surimi drebuciy (gelio)
tariamasis klampumas (struktiriné klampa). Taliau, esant tokiam paCiam Slyties greiCiui, surimi
klampa didéja padidéjus karagenino kiekiui, o struktiirinio klampumo reiskinys silpnéja, ir tai yra
naudinga palaikant sluoksnis po sluoksnio nusédancig struktiirg ir iSlaikant 3D struktiiring forma.
Tai gali bati klampos padidéjimas, kurj sukelia karageninu ir baltymais sudaroma kryZzmin¢

struktiira. Papildzius 0.2%, surimi klampa Zenkliai padidéja.

PAV. 6 parodyta, kad surimi drebudiai (gelis) su karageninu gali Zymiai sumaZinti
deformacijg, o tai reiSkia, kad paSalinus iSorin¢ jéga padidéja gebéjimas grizti | prading forma.
Kai j surimi drebucius (gelj) yra jdedama 0,2% karagenino kiekio, surimi deformacija tuo paciu

metu yra maZiausia, palyginti su kitomis grupémis, o tai rodo, kad karageninas gali sustiprinti



surimi atsparumg iSorinei deformacijai.

Aukséiau pateikiami tik konkretlis iSradimo pavyzdZziai, tafiau jais iSradimo teisinés
apsaugos apimtis neapsiriboja. Kiekvienas, susipazings su ankstesniu technikos lygiu iSradime
nurodyta technine apimtimi, turi laikytis i§radimo principy ir esmés. Bet kokios modifikacijos,
lygiaverciai pakeitimai, patobulinimai, padaryti atsizvelgiant | §io iSradimo esmg¢ ir principa, turi

biiti jtraukti j Sio iSradimo teisinés apsaugos apimt;.



ISRADIMO APIBREZTIS:

1. Neplautos surimi medziagos paruo§imo biidas, kurj sudaro Sie etapai:
etapas 1, Zuvis plaunama lediniu vandeniu;
etapas 2, zuvis i§dZiovinama ir sumalama mésmale;

etapas 3, j maltg Zuvj jdedama sorbitolio ir natrio tripolifosfato, ir sumaiSoma, kad bty

gaunama neplauta surimi;

etapas 4, surimi Zaliava jdedama j sandary maiselj, o maiselis uZsandarinamas ir jJdedamas }

Saldytuva, ir ten Saldomas;

etapas 5, surimi Zaliava i§imama ir atSildoma, smulkia sumalama ir iSminkoma atskirai
mésos smulkintuvu, pasidoma NaCl, ir j ja jdedama prieskoniy Tg fermento ir karagenino
misinio; ir

etapas 6, sumalta ir iSminkyta surimi jdedama j Saldytuva, kad susiformuoty drebuciai.

2. Neplautos surimi medZiagos paruo$imo biidas pagal 1 apibréZties punkta, kuriame Zuvis 2

etape yra sumalama mésmale per 6 mm skersmens groteles; Zuvis malama 3 - 4 kartus.

3. Neplautos surimi medZiagos paruosimo biidas pagal 1 apibréZties punkta, kuriame | malta

zuvj 3 etape jdedamas antifrizas: sorbitolis: natrio tripolifosfatas santykiu 400:16:1.

4. Neplautos surimi medZiagos paruo§imo biidas pagal 1 apibrézties punkta, kuriame surimi
Zaliava 4 etape jdedama ] sandary maiSelj, jame uzsandarinama ir tada uzSaldoma Saldytuve

-20°C temperatiiroje.

5. Neplautos surimi medZiagos paruo$imo biidas pagal 1 apibrézties punkta, kuriame surimi
zaliava 5 etape yra iSimama ir atSildoma, mésos smulkintuvu atskirai smulkiai sumalama ir
minkoma 2 min, pasidoma 1.5%-2% NaCl 2 min, | ja jdedama prieskoniy Tg fermento ir

karagenino miSinio 2 min.

6. Neplautos surimi medZiagos paruo$imo biidas pagal 4 apibréZties punkta, kuriame 5 etape

Tg fermento koncentracija 0.1%, karagenino koncentracija 1%, vandens kiekis surimi 80%;

6 etape, smulkiai sumalta ir iSminkyta surimi yra jdedama j Saldytuva 4°C temperatiiroje 24

val., kad susidaryty drebuciai.
7. Neplautos surimi medziagos paruo§imo biidas pagal 1 apibréZties punkta, kuriame visos 1,

10



2, 3, ir 5 etapy operacijos yra atlickamos Zemesnéje nei 10°C temperatiiroje.

8. Neplauta surimi medZiaga, paruosta neplautos surimi medZiagos paruosSimo biidu pagal bet

kurj i§ 1-7 apibrézties punkty.

9. Surimi pagrindu pagaminto produkto paruo§imo i§ neplautos surimi medZiagos blidas
pagal 8 apibrézties punkta, kuriame surimi pagrindu pagaminto produkto paruosSimo biida sudaro

Sie etapai:

1 etapas: spausdinimas naudojant neplauta surimi medziagg kaip 3D spausdinimo Zaliavg; 3D
spausdintuvo spausdinimo parametry nustatymas: antgalio skersmuo 1.55 mm, spausdinimo

greitis 25 mm/s ir spausdinimo temperatiira 20-25°C;

2 etapas: 1 etape atspausdinta trimaté surimi paliekama kambario temperatiiroje 30 min, kad

padidéty surimi tamprumas ir vandens sulaikymas; ir

3 etapas: atliekamas trimatés surimi $iluminis apdorojimas krosnyje tiek virSutinéje, tiek

apatingje 150-200°C temperatiirose 15-20 min, kad biity gaunamas surimi produktas.

10. Surimi pagrindu pagaminto produkto paruoSimo biido pagal 9 apibrézties punkta
panaudojimas 3D spausdinimui, kuriame panaudojimas apima 3D spausdinimg automobiliy,

aviacijos ir kosmoso, statybos, medicinos, §vietimo ir gamybinio dizaino srityse.
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