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INTRODUCTION

L'impression 3D alimentaire est une technologie de plus en plus étudiée, notamment pour le developpement de
produits de nutrition personnalisée [1]. A ce jour, il est encore difficile de prédire la qualite d’'impression de
matrices nouvellement formulées. On sait cependant que leurs caracteristiques rhéologiques sont tres
Importantes dans l'obtention d’'un produit imprimable [2], et que la qualité d'impression des matrices est entre
autres évaluée par l'extrudabilite de la matrice imprimée et la fidelite de la forme du prodult obtenu par
rapport au modele dans la littérature [3].

OBJECTIF

Mettre en évidence :

permettant de predire
Imprimes

rapport au modele

Q un critere rheologigue et/ou texturometrigue simple
Vextrudabilite des produits

Q un critere rheologigue et/ou texturometrigue simple
capable de predire la fidelite du produit obtenu par

MATERIEL ET METHODES
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Impression 3D
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Prise de photos a plusieurs angles de vue
Evaluation visuelle par un panel de 12 personnes

Affaissement

T croisement G' G" (Pa)

Il semble y avoir une relation lineaire entre la force de retro-extrusion et la
contrainte seuil correspondant au croisement des modules élastiques et
visgueux. Une relation similaire avait pu étre mis en évidence entre la pression
d’extrusion et la contrainte au croisement de G’ et G, dans le cas de matrices a base
de purées de tomates [4].
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Le collant semble avoir un impact sur la cualite d'impression. En effet plus la valeur
de collant est importante, plus la note de fidelité au modele augmente, celle-ci etant
directement liée a la qualité de I'impression 3D. Neanmoins, (e lien entre le collant et
‘a2 note de fidelite est nettement moins evident que celui mis en évidence entre la

force de retro-extrusion et la contrainte au croisement de G et G”. On peut
s'interroger sur la pertinence de ce critere pour caractériser la qualité d'impression.

CONCLUSION

Ces données preliminaires mettent en évidence une relation de lincarite entre la force
de rétro-extrusion mesuree et la contrainte correspondant au seuil d’écoulement
des matrices et suggerent l'existence d'un lien entre le caractere collant des
matrices el la qualite dimpression 3D. Ces eléments constituent des pisies de on 3D printing. Journal of Food Engineering, 220 : 76-82.
reponse a nos interrogations, et soulignent la difficulte a trouver des criteres
rheologigues et/ou texturometrigues pertinents pour prédire la qualité d'impression.
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