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一种三维造型食品的制造方法，其特征在

于，具有使凝胶多糖分散液成为热不可逆凝胶的

工序，以及将该凝胶注射、叠层的工序。根据该三

维造型食品的制造方法，能够得到注射时的操作

性良好、并且从叠层时到叠层后形状保持性都较

高、在成型后也具有耐热性、还能承受精密造型

的三维造型食品。

权利要求书1页  说明书6页

CN 117320563 A

2023.12.29

CN
 1
17
32
05
63
 A



1.一种三维造型食品的制造方法，其特征在于，具有使凝胶多糖分散液成为热不可逆

凝胶的工序，以及将该凝胶注射、叠层的工序。

2.根据权利要求1所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，通过将凝胶多糖分散

液在原料收纳容器中设为55～85℃，使其成为热不可逆凝胶。

3.根据权利要求1所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，通过将凝胶多糖分散

液在注射时设为55～85℃，使其成为热不可逆凝胶。

4.根据权利要求1～3中任一项所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，凝胶多

糖分散液相对于凝胶多糖分散液中的水100质量份含有2～8质量份凝胶多糖。

5.根据权利要求1～4中任一项所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，被凝胶

化后的凝胶多糖分散液的粘度为1000～10000mPa·s。

6.根据权利要求1～5中任一项所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，被凝胶

化后的凝胶多糖分散液的应力为500～20000N/m2，并且附着性为100～2000J/m3。

7.根据权利要求1～6中任一项所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，将凝胶

多糖分散液从口径2mm以下的喷嘴注射。

8.根据权利要求1～7中任一项所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，使用三

维造型装置。

9.一种三维造型食品，由权利要求1～8中任一项所述的方法制造。

10.一种凝胶多糖分散液，用来在权利要求1～8中任一项所述的方法中使用。
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三维造型食品的制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种使用凝胶多糖分散液的三维造型食品的制造方法。

背景技术

[0002] 已知有基于三维设计数据制造造型物的三维造型装置(3D打印机)，使用该装置对

食品进行三维造型的技术也已被开发(非专利文献1)。已知有通过将例如粉末状的被成型

食材用粘合促进液粘合而进行成型的三维成型食品的制造方法促进(专利文献1)。

[0003] 现有技术文献

[0004] 专利文献

[0005] [专利文献1]日本特开2016‑131507号公报

[0006] 非专利文献

[0007] [非专利文献1]日本《食品与开发》杂志Vol.55,No.11,pp.10‑13

发明内容

[0008] 发明要解决的课题

[0009] 在实施通过原料的注射(也可以称为“喷出”)进行的食品的三维造型的情况下，原

料组成物具有可以从喷嘴注射的粘度，需要在注射后能够叠层的形状保持性。在为了赋予

形状保持性而使用冷却凝结性的胶化剂、油脂等的情况下，需要注射后的叠层体的冷却和

原料的高粘度化，存在因粘度上升和流动性降低导致的注射时的操作性降低、伴随着叠层

体的冷却效率降低而形状保持性降低、伴随着增粘剂含量增加的叠层体的口感降低等问

题。

[0010] 因此，本发明的课题在于提供一种三维造型食品的制造方法，该方法能够得到注

射时的操作性良好、并且从叠层时到叠层后形状保持性都较高、在成型后也具有耐热性、还

能承受精密造型的三维造型食品。

[0011] 解决课题的手段

[0012] 本发明人为了解决上述课题进行了认真研究，结果发现：使食品原料中含有作为

热凝结性多糖类的凝胶多糖，在注射原料前的阶段，例如将处于原料收纳容器中的注射前

的原料预先制成热不可逆凝胶的状态，或者，在原料被注射时以形成热不可逆凝胶的温度

注射，由此，可以得到注射时的操作性良好、从叠层时到叠层后形状保持性都高、成型后也

具有耐热性的、能承受精密造型的三维造型食品，从而完成了本发明。

[0013] 也就是说，本发明由以下内容确定。

[0014] (1)一种三维造型食品的制造方法，其特征在于，具有使凝胶多糖分散液成为热不

可逆凝胶的工序，以及将该凝胶注射、叠层的工序。

[0015] (2)根据上述(1)所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，通过将凝胶多糖

分散液在原料收纳容器中设为55～85℃，使其成为热不可逆凝胶。

[0016] (3)根据上述(1)所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，通过将凝胶多糖
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分散液在注射时设为55～85℃，使其成为热不可逆凝胶。

[0017] (4)根据上述(1)～(3)中任一项所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，凝

胶多糖分散液相对于凝胶多糖分散液中的水100质量份含有2～8质量份凝胶多糖。

[0018] (5)根据上述(1)～(4)中任一项所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，被

凝胶化后的凝胶多糖分散液的粘度为1000～10000mPa·s。

[0019] (6)根据上述(1)～(5)中任一项所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，被

凝胶化后的凝胶多糖分散液的应力为500～20000N/m2，并且附着性为100～2000J/m3。

[0020] (7)根据上述(1)～(6)中任一项所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，将

凝胶多糖分散液从口径2mm以下的喷嘴注射。

[0021] (8)根据上述(1)～(7)中任一项所述的三维造型食品的制造方法，其特征在于，使

用三维造型装置。

[0022] (9)一种三维造型食品，由上述(1)～(8)中任一项所述的方法制造。

[0023] (10)一种凝胶多糖分散液，用来在上述(1)～(8)中任一项所述的方法中使用。

[0024] (11)一种凝胶多糖分散液的使用方法，是上述(1)～(8)中任一项所述的三维造型

食品的制造方法中的凝胶多糖分散液的使用方法。

[0025] 发明效果

[0026] 在本发明中，使用使凝胶多糖分散在水中后的物质(凝胶多糖分散液)作为三维造

型食品的原料。使该凝胶多糖分散液在注射前的阶段，例如在原料收纳容器中或者从原料

收纳容器到注射部的移送路径中，预先成为热不可逆凝胶的状态，或者在形成热不可逆凝

胶的温度下注射，由此，能够得到注射时的操作性良好、并且从叠层时到叠层后形状保持性

都较高、在成型后也具有耐热性的三维造型食品。形成这种三维造型食品的各层在被叠层

的各瞬间都具有足够的强度。因此，除了能够进行精密的造型以外，还能够期待在将不同组

成(例如着色材料)的原料叠层时使层间的边界变得明确。

具体实施方式

[0027] 本发明的三维造型食品，是使用使凝胶多糖分散在水中而得的组成物(凝胶多糖

分散液)作为原料，通过将其注射、叠层而立体造型成的食品，例如，可以使用基于三维数据

进行造型的三维造型装置(3D打印机)来制造。

[0028] 在本发明中使用的食品的原料是凝胶多糖分散液。凝胶多糖分散液以水和凝胶多

糖为必须成分。如后述所示，凝胶多糖分散液只要不妨碍三维造型食品的制造就可以含有

水和凝胶多糖以外的成分，但也可以不含有水和凝胶多糖以外的成分作为必须成分。这里，

水也可以是食品糊等中所含的来源于食品的水(水分)。

[0029] 在本发明中使用的凝胶多糖是由微生物生产的以β‑1，3‑糖苷键为主体的热凝结

性多糖类。具有这种结构的物质被称为β‑1，3‑葡聚糖，除了凝胶多糖之外，还可以举出例如

裸藻淀粉、茯苓聚糖等。凝胶多糖例如可以举出由产碱杆菌属或农杆菌属微生物生产的凝

胶多糖。此外，凝胶多糖有市售，可以容易地获得。

[0030] 在本发明中，凝胶多糖分散液中的凝胶多糖的含量，相对于凝胶多糖分散液中的

水100质量份，例如可以举出为1.2质量份以上、1.5质量份以上、2质量份以上、2.5质量份以

上、3质量份以上、4质量份以上、5质量份以上、10质量份以下、9质量份以下、8质量份以下、7
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质量份以下、6质量份以下、5质量份以下等，但优选为2～8质量份、更优选为3～6质量份。

[0031] 通过在食品原料中混合作为必要成分的水、凝胶多糖和根据需要可以使用的其他

成分并搅拌，将该原料调制为凝胶多糖分散液。这样，可以将调制凝胶多糖分散液的工序设

置在后述的使凝胶多糖分散液成为热不可逆凝胶的工序之前。

[0032] 凝胶多糖分散液在加热前调制即可，凝胶多糖分散液的调制方法没有限制，例如

可以准备多种组成不同的凝胶多糖分散液，通过在加热前将它们混合来调节成分组成。此

外，例如也可以准备仅分散有凝胶多糖的分散液(即，仅含有凝胶多糖作为分散质的分散

液)和含有凝胶多糖以外的成分作为分散质或溶质的分散液或溶液，在加热前将它们混合。

由此，能够由较少种类的分散液调制具有多种组成的分散液。此外，在不影响成型性或形状

保持性的范围下，当调制分散液时，也可以使分散液成为不均匀的状态。此外，只要是不影

响注射、叠层和造型的范围，凝胶多糖分散液也可以含有固形物。作为含有的固形成分，只

要能够作为食品使用即可，没有特别限制。另外，在凝胶多糖分散液中，也可以除了未热凝

结的凝胶多糖以外还含有将预先热凝结的凝胶多糖凝胶粉碎而得到的粒子。

[0033] 作为使凝胶多糖分散液成为热不可逆凝胶的工序，可以举出将凝胶多糖分散液加

热而使其成为热不可逆凝胶的工序。具体而言，可以举出将凝胶多糖分散液收纳在收纳其

的容器(原料收纳容器)中，在收纳后，加热该容器，使凝胶多糖分散液凝胶化等。这里，原料

收纳容器只要能够收纳凝胶多糖分散液且能够承受加热凝胶多糖分散液时的温度即可，没

有特别限制，在使用三维造型装置的情况下，优选的是能够设置到三维造型装置的原料填

充部中的容器。

[0034] 使凝胶多糖分散液成为热不可逆凝胶的工序，从凝胶化后的凝胶多糖分散液的粘

度、叠层体成型时的附着性、叠层体的形状保持性的观点看，优选在55～85℃的温度下进

行，更优选在60～80℃的温度下进行。此时，凝胶多糖分散液形成热不可逆凝胶，使用该凝

胶制造的叠层体在冷却至55℃以下并再加热的情况下也保持叠层体的形状。这样，凝胶多

糖分散液在注射前预先凝胶化而注射，但在不对原料收纳容器本身进行加热的情况下，也

可以将原料收纳容器与注射部之间、具体而言将连结原料收纳容器与注射部的移送部或注

射部、优选的是将注射部在55～85℃、更优选在60～80℃下保温，在注射时进行凝胶化。通

过这样做，在注射凝胶多糖分散液时，能够确保从操作性的观点看也较为适度的流动性。

[0035] 从注射时的操作性、注射成型的叠层体的形状保持性的观点看，凝胶化的凝胶多

糖分散液的粘度例如可以举出为1000mPa·s以上、2000mPa·s以上、3000mPa·s以上、

3100mPa·s以上、4000mPa·s以上、10000mPa·s以下、9000mPa·s以下、8000mPa·s以下、

7000mPa·s以下等，但优选为1000～10000mPa·s，更优选为2000～9000mPa·s。这里的粘

度是用锥板型粘度计(HAAKE  Rheo  Stress  6000，Thermo  Fisher  Scientific公司制造)在

剪切速率50s‑1条件下测得的粘度。此外，同样从注射时的操作性、注射成型的叠层体的形状

保持性的观点看，凝胶化的凝胶多糖分散液的应力(硬度)例如可以举出为500N/m2以上、

1000N/m2以上、1200N/m2以上、2000N/m2以上、3000Nm2以上、5000N/m2以上、20000N/m2以下、

18000N/m2以下、17000N/m2以下、15000N/m2以下、10000m2以下等，附着性例如可以举出为

100J/m3以上、300J/m3以上、400J/m3以上、500J/m3以上、800J/m3以上、1000J/m3以上、2000J/

m3以下、1900J/m3以下、1800J/m3以下、1700J/m3以下、1600J/m3以下、1500J/m3以下等，但优

选的是应力(硬度)为500～20000N/m2、附着性为100～2000J/m3，更优选的是应力(硬度)为
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1000～18000N/m2、附着性为300～1800J/m3。这里的应力(硬度)和附着性，是使用食品用物

性试验机(CREEP  METER  RE2‑3305B，日本山电公司制造)，使用20mmΦ (厚度8mm)的柱塞，在

压缩速度10mm/秒、压缩量10mm(压缩率：66.67％)的条件下测定40mmΦ×15mm高的试样片

所得的应力(硬度)和附着性。

[0036] 本发明中的精密造型，在注射口为圆形的情况下，是从口径(内部尺寸)为2mm以下

的喷嘴注射而叠层并造型，通过采用本发明的构成，形状被良好地保持，层间的边界不会变

得不清楚，能够正确地造型出精密的结构。此外，在注射口不是圆形的情况下，例如，只要在

注射口是椭圆形的情况下短轴(内部尺寸)为2mm以下，在注射口是方形的情况下短边(内部

尺寸)为2mm以下，或者在注射口是其他形状的情况下最窄的内部尺寸部为2mm以下，就能够

进行精密造型。作为一个实施方式，本发明中的口径2mm以下是指注射口的最窄内部尺寸部

为2mm以下。此外，注射口的中空部的截面积优选为10mm2以下，更优选为8mm2以下，更加优选

为4mm2
以下。即，注射的凝胶的截面积优选为10mm2

以下，更优选为8mm2
以下，更加优选为

4mm2以下。另外，注射口的口径例如可以举出为0.2mm以上。此外，注射口的中空部的截面积

可以举出为0.03mm2以上。即，被注射的凝胶的截面积可以举出为0.03mm2以上。

[0037] 如上所述，本发明的食品中使用的原料(凝胶多糖分散液)，只要不妨碍三维造型

食品的制造，既可以根据需要而含有水和凝胶多糖以外的成分，也可以不含有上述成分。作

为主要的水和凝胶多糖以外的成分，例如可以举出食品糊、加工淀粉、增稠多糖类等。此外，

也可以以调味和着色的目的而使用调味料和着色剂。

[0038] 食品糊是将蔬菜、水果、鱼贝类、肉类、蛋类、乳制品类或其加工品以生状态或加热

后，用粉碎、磨碎或筛网过滤等以往公知的方法进行微细化以使得没有大块而得到的糊状

食品。还包括根据需要而通过干燥等操作调节水分含量后的食品，以及已完全干燥而成为

粉末状的食品。此外，也可以使用不均匀的材料，只要它们不会在注射时堵塞喷嘴或妨碍造

型等而妨碍制造。

[0039] 加工淀粉是对天然淀粉进行物理、化学、酶处理而改良了其性质的物质的总称。加

工淀粉被用于赋予食品的目的所需的粘弹性特性，只要是常规市售品，就能够在不妨碍造

型的范围内使用。

[0040] 增稠多糖类是具有拥有若溶于水则呈现粘性或凝胶化的性质的糖聚合的结构的

水溶性高分子化合物的总称，被用于赋予食品的粘性，只要是常规市售品，就能够在不妨碍

造型的范围内使用。此外，为了赋予食品的粘性，在不妨碍造型的范围内也可以使用蛋清等

蛋白质来源的材料。

[0041] 在本发明中，注射和叠层方法没有特别限制，既可以如上述那样使用三维造型装

置(3D打印机)等的装置进行，也可以以手动进行。注射例如除了三维造型装置的喷嘴以外

还可以利用注射器、注射针、节流管嘴等来进行。叠层是任意方向的叠层都可以，例如是从

下层到上层(纵向)的叠层、横向的叠层、斜向的叠层或它们的组合等的那种都可以。此外，

叠层的层的数量、厚度、表面积、体积、形状等只要根据制造的每种食品适当设定即可，没有

特别限制。

[0042] 将形成凝胶后的凝胶多糖分散液注射、通过叠层而制造出的三维造型食品可以直

接原样使用，但由于通过在高于处理温度的温度下进一步加热则凝胶强度会增加，所以能

够得到成为比注射前的凝胶更高强度的食品。
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[0043] 通过本发明得到的三维造型食品可以通过凝胶多糖的混合比例来调节凝胶强度，

因此能够从护理食品那样的软质的食品到章鱼生鱼片那样的具有弹性的食品对凝胶强度

进行调节。此外，三维造型食品的形状只要是能够通过叠层而成型的形状即可，没有限制。

进而，通过调制多种不同内容物的食品原料并将其分别从不同的喷嘴注射，还能够制造具

有更复杂的结构的三维造型食品。此外，本发明的三维造型食品也可以包括被凝胶化的凝

胶多糖分散液以外的层来叠层。

[0044] 实施例

[0045] 以下，表示实施例对本发明详细地进行说明，但本发明并不限于以下的实施例。

[0046] 实施例1

[0047] 将市售的凝胶多糖和市售的胡萝卜 糊(固形成分含量10质量％)以规定的浓度混

合，成为凝胶多糖分散液，在规定的处理温度下保持30分钟而凝胶化后，从注射口为圆形、

口径2mmΦ的注射器以5cm挤出5列，将挤出物纵向叠层5层，经过30分钟后，进行外观的评

价。在评价中，液态且不能叠层者为0，难以叠层且无形状保持性者为1，可叠层但形状保持

性低者为2，容易叠层且形状保持性高者为3。将结果表示在表1中。

[0048] 表1

[0049]

[0050] (粘度的测定)

[0051] 将市售的凝胶多糖和市售的胡萝卜 糊(固形成分含量10质量％)以规定的浓度混

合，得到凝胶多糖分散液，使用锥板型粘度计(HAAKE  Rheo  Stress6000(Thermo  Fisher 

Scientific公司制))在剪切速率50s‑1的条件下测定其粘度。将结果表示在表2中。

[0052] 表2粘度：mPa·s

[0053]

[0054] (粘弹性的测定)

[0055] 将市售的凝胶多糖和市售的胡萝卜 糊(固形成分含量10质量％)以规定的浓度混

合，得到凝胶多糖分散液，关于其粘弹性，用食品用物性试验机(CREEP  METER  RE2‑3305B

(日本山电公司制造))，使用20mmΦ (厚度8mm)的柱塞，在压缩速度10mm/秒、压缩量10mm(压

缩率：66.67％)的条件下，测定40mmΦ×15mm高的试样片的应力(硬度)和附着性。将结果表
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示在表3、表4中。

[0056] 表3硬度(应力)：N/m2

[0057]

[0058] 表4

[0059] 附着性：J/m3

[0060]

[0061] 实施例2

[0062] 将凝胶多糖2.0质量份、菠菜糊40.0质量份(其中固形成分3.4质量份)、来源于木

薯的羟丙基二淀粉磷酸酯4.0质量份、糊精1.0质量份、水53.0质量份用搅拌机搅拌至均匀

后，填充至树脂制的原料收纳容器中。将原料收纳容器设置到三维造型装置的以80℃保温

的原料填充部中，将预先凝胶化的原料注射、叠层而进行成型，制造出具有精密的苦瓜状外

观的三维造型食品。该凝胶在注射时的操作性良好，此外在从叠层时到叠层后形状保持性

都较高。此外，苦瓜状的三维造型食品的表面具有精密再现了真实苦瓜表面的凹凸。

[0063] [比较例1]

[0064] 除了将三维造型装置的原料填充部的保温温度设为45℃以外，在与实施例2相同

的条件下制造苦瓜状的三维造型食品。由于在45℃下原料的凝胶化不充分，所以得到的三

维造型食品不能维持苦瓜状的形状，表面也是凹凸塌坏的形状。

[0065] 工业实用性

[0066] 本发明能够有效地应用于三维造型食品的制造领域，特别是使用三维造型装置

(3D打印机)的三维造型食品的制造领域。
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