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ÖZET 

Günümüzde hızla artan dünya nüfusu beslenme so1ununu da beraberinde 
getirmekte, bu sorun varolan ve değerlendirilemeyen kaynakların da kullanıma 
sunulmasını gerektirmektedir. 

Surimi; Japonlar tarafindan geliştirilen ve 60 değişik balık türünden elde 
edilen, jelleştirilmi§ balık hamurunun uzun süreli sak/anabilmesine olanak 
sağlayan, ayrıca karides, yengeç türü deniz ürünlerinin protein yapısında olan işlem 
sonrası kalan parçalannın surimi hamuru ile karıştırı/dıktan sonra benzetme işlemi 
yapılarak tüketime sunulan fonksiyonel protein içeriği yüksek bir üründür. Bu 
ürünle başta Japon ekonomisine olmak üzere A.B.D. ve Kanada ekonomisine 
önemli bir girdi sağlanmaktadır. 

Anahtar sözcükler: Deniz Ürünleri, Surimi 

SUMMARY 
The Technology of Surimi Production 

Increase in world population brings the problem of nutrition and this 
requires the use of known, but non-appreciate resources. 

Surimi is developed by Japans in order to ensure jellied tish paste, 
manufactured from 60 different fısh type, a long shelj7ife. Besides, the parts which 
are in protein texture and remain after processing of seaproducts /ike shrimp, crab 
ete. are extruded after mixing with surimi paste. lt contains a high raıio of 
functional protein. Evidently, firstly I apan, secondly U.S.A. and Canadian economy 
get a high proportion of input by this product. 
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GİRİŞ 

Genel tanımı ile, mekanik o larak kemiklerinden ayrılmı~ balık etinin 

suyla yıkanıp iyi bir donmu~ raf ömrü için kıyıldıktan sonra §eker, sorbitol ve 

polifosfat gibi kıvam verici ve donma denatürasyonundan koruyucu maddelerin 
(Cryoprotektan) karı§tırılmasıyla elde edilen bir ürün olan surimi, balık etindeki 
miyofibriler proteinin nemli donmu§ konsanıresi olarak tarif edilmektedir (Lee, 

C.M. 1984, Lanier, T. 1986). 
Surimi tek ba§ına kullanılabildiği gibi, aynı zamanda yengeç bacağı ve 

parçaları gibi fabrikada i~lenen de niz ürünlerinin kalan parçalarının 

değerlendirildiği bir ara ürün olarak ta kullanılmaktadır. Bu §ekilde 

kullanıldığında, soya proteinlerinden farklı olarak, yüksek miyofibriler protein 

konsantrasyonu nedeniyle, kabuklu deniz hayvaniarına benzer özellikle, 

çiğnenebilir, clastiki tekstür olu§turmaktadır. Bu özelliğinden dolayı surimi, 

Japonya'da uzun yıllar yeni fabrikasyon ürünlerinin olu§turulmasında ve 

geli§tirilmesinde kullanılmı~tır ve hala kullanılmaktadır. 

Surimi, diğer hayvansal ve bitkisel proteinlere oranla fonksiyonel bir 

protein kaynağı olarak büyük bir potansiyele sahiptir. Kırmızı ete ve tavuk etine 

göre, surimi yapımında kullanılan hammadde ve yardımcı materyalierin daha 

kolay elde edilir ve ekonomik olması nedeniyle surimi yapımında, kaynakların 

sınırsız olduğu kabul edilmektedir. 

TARİHÇE 

Geleneksel olarak Japonya'da surimi, taze balıktan, taze olarak 
üretilmekte ve hemen Kamaboko ürünlerine i§lenmektedir. 

Kamaboko, surimiden yapılan tüm ürünler olarak adlandırılmakla 

birlikte, genel olarak; surimiden yapılan çe§itli ürünleri kapsayan kabuklu deniz 

hayvanları etlerinden yapısal özellikleriyle (tekstürleriyle) ayrılan ürünler için 

kullanılan genel bir terimdir. Konu§ma dilinde Kamaboko, tahta bir çubuğa 

geçirilip tütsülenen veya ızgara yapılan balıklar için kullanılmaktadır. Bu 

ürünlerin özel adlandırılmasında ise, ızgara yapılanlara "Chikuwa", yağda 
kızartılanlara "Tempura" denilmektedir. 

Kıyılmı§ ve yıkanmı§ balıktan üretilen Kamaboko ürünleri yapım tekniği 
M.S. 1100 yıllarına kadar dayanmaktadır. O zamanlarda yıkanmı§ ve kıyılmı§ 
balıkların; tuzlama, buharlama, tütsüleme ve pi§irme ile uzun süre dayandığını 
kC§fetmi§ olan japon balıkçıları geleneksel surimi üretimini de bu temele 

dayandırmı§lardır. Bu amaçla yapılan surimi üretiminde bütün i§lemler insan 

gücü ile, kısa süre içerisinde tüketilrnek üzere, günlük avianan taze balık miktarı 
ve tüketici isteğine göre gerçekle§tirilmekte idi (Lee C.M. 1984) . 
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SURİMİ ÜRETİMİ 

Surimi endüstrisi, 1959'da bir grup bilim adamı tarafından yapılan 
çalı§malar sonucunda, bunlardan özellikle Nishiave Tak"ecta•nın uygulamaya 
sundugu donmu§ surimiyi stabilize etme teknigi ile ticari anlamda gcli§me 
göstermi§tir. Bu geli§me, surimiyi donmu§ depolama sırasında, donma 
denatürasyonundan koruyan "cryoprotektanların" kullanılmasının bulunması ile 
saglanmı§tır. Böylece japon surimi üreticileri, uzun süreli ürünü stoklama 
imkanı bulmu§lardır. 

Yakın zamana kadar suriminin çogu kıyı bölgelerde üretilirken, gcli§en 
teknolojiyle, üretimin hemen hemen yarısı gemilerde gerçekle§tirilmcye 
ba§lanmı§tır. 

ÜRETİM 

Taze surimi 60 degi§ik balık çeıjidinden üretilebilmektedir. Tuna, köpek 

balıgı, uskumru, croaker (kurbaga sesi gibi ses çıkarabilen balık türü) surimiye . 
İ§lenebilen türlerdir. Her tür az çok degi§ik üretim teknigine gereksinim 
göstermekle beraber genel olarak i§lenen balıklar direkt donmu§ depolama için 
kullanılmamakta ve Kamabokoya i§lenmektedirler. Bütün türler içinde donmu§ 
surimiye İ§lenen tek ticari kaynak Alaska balıgıdır ve toplam surimi üretiminin 

% 40-55'ini olu§turmaktadır. Bu oran croaker için % 5 düzeyinde olmaktadır 
(Lee C.M. 1984-G.H). 

Denizde avlandıktan sonra, kıyıda i§lenmek üzere getirilen balıklar, 

avianma süresine baglı olarak tazeliklerini yitirmi§ olabilirler. Bu haldeki 
balıklarla dü§ük kalitede surimi üretimi gerçekle§tirilebilmektedir. Böyle bir 
durumda da, kıyı üretiminde, gemide yapılan üretime göre olu§an diger bir 

farklılık, burada balıkların iç organlarının ve omurga kemiklerinin çıkarılması 

gibi ön i§lemler yapılmadn, tüm ayırma i§lemlerinin aynı anda 

gerçekle§tirilmesidir. Gemide yapılan i§lemede ise, her zaman önce iç organlar 
ve omurga kemikleri çıkarılmakta, sonra balıklar kemiklerinden 

arındırılmaktadırlar. Bu nedenle gemilerde yapılan i§lemede kalite yüksek 

olmaktadır. 

Avianan balıklar i§letmeye getirildİkten hemen sonra kafaları ayrılarak, 

iç organları çıkarılır ve yıkama tankiarına alınır. Burada iyice temizlenen 
balıklar, ba§tan kuyruga dogru ikiye ayrılarak et ve kemik birbirinden ayrılır. 

Yüksek kaliteli surimi üretmek için ette hiç kemik kalmaması ve kuyrugun da 
tamamen ayrılması gerekmektedir. Balık etleri buradan (beit-drum tip) et 
separatörüne girer ve istenmeyen parçacıklar ayrılır. Separatörün elek çapı 3-4 
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ının'dir (Lee c.M. 1984-L). Etler da ha sonra yıkama havuzlarına alınırtar. 
Yıkama havuzu sayısı ve kullanılan su miktarı türe, balı~ın durumuna, yıkama 
ünitesinin tipine ve istenen surimi kalitesine göre deği§iklik göstermektedir. 
Yıkama suyu sıcaklıgı 5-10° C civarındadır ve balıgın türüne göre, özellikle balık 

ro le inierinin termostabilitesine bagıı olarak degi§mektcdir (Lee C.M. 1984, 
~rant at al. 1991). Elle yapılan üretimde her yıkama için kullanıtan su miktarı, 
kullanılan balıgın en az 5-10 katı olmakta ve en az 3 yıkama havuzunda bu 

i§lem gerçekle§tirilmektedir. 
Büyük çaplı ticari üretimlerde, yıkama tanklarında yıkama i§lemi 

süre klidir ve tanklarda çalkalama üniteleri (Rotary Screen Rinser) 
bulunmaktadır. Sürekli çalkalama ile yapılan yıkama i§leminde suda çözünen 

pro teinler ve diger istenmeyen maddelerin ço~u uzakla§ırılabitmektedir. Bünyede 

kalan fonksiyonel aktomiyozi miktarı, suriminin jel olu§turma yeteneğinin 

(kazanacagı elastikiyetin) bir ö lçüsüdür. Surimi genel anlamda; aktomiyozin gibi 

miyofibriller proteinlerle konsantre edilmi§ bir üründür. Bu yoğun protein 

hamuru, ısı uygulamasıyla jelle§mektedir. Jel o lu§turma yeteneği, ezitmi§ 

dokuların su tutma kapasitesiyle ve jel dayanımıyla ö lçülmektedir (Lee C.M. 

1984-B.C). 
Genellikle son yıkama % O.Ol-0.3'lük tuz çözeltisiyle yapılmakta böylece 

kalabilecek kalıntı ve istenmeyen maddele r iyice azaltılmaktadır. 

Gemilerde yapılan üretimde kıyıda yapılan üretime oranla daha az su 

kullanılmaktadır. Bunun nedeni, taze balıkla daha az kan ve karın bo§luğu 
kalıntıları olması ve otolizin henüz ba§lamamasıd ır. Günümüzde kultanılan 

gemilerde 1 adet yıkama silindiri bulunmaktadır. Gemilerdeki en önemli 

problem suyun teminidir. İhtiyaç duyulan su, deniz suyunun tuzunun 

giderilmesiyle e lde edilmektedir. Yıkama i§leminin tamamlanmasından sonra 
vidalı preslere alınan balıkların suyu giderilir ve balıklar buradan süzgece 

benzeyen delikli band üzerinden geçirilirler. Bu noktada balık eti, beyaz renkte, 

kokusuz ve kalıntısız olacak §ekilde pul, kemik ve deri parçalarından 

arındırılmaktadır. Sonraki a§amada ise, kryoprotekta n ilavesi ile öğütülüp, 

karı§tırılması amacıyla balık etleri, kuter (Silent Cutler) veya parçalayıcıya 

(Ribbon Blender) alınmaktadır (Lee C.M. 1984, 1986). Kuterde 

kriyoprotektanların homojen dağılması daha iyi olmasına rağmen, aletin 

çalı§ması esnasında yani yağurma sırasında e tteki sıcaklık yükselmesi bir 
problem olarak ortaya çıkmaktadır. Bu i§lem sırasında et hamuru sıcaklığı 
ıoo C'yi geçmemesi gerekmektedir. 10° C' den sonraki sıcaklıklarda protein 

akitvitesi zarar görebilmektedir. Böylece istenen tekstürde olu§mamaktadır. Bu 

zorluğu gidermek amacıyla üretim yapan gemiler, parçalayıp, karı§tırma ve 

ürünün ısınmasını önleyici düzenekieri bulunan bir (chopping blender) blender 
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bulundurmaktadırlar. Bu da, Ribbon blender'le kuterin bil~kesi olarak kabul 
edilebilecek bir öğütücüdür. 

Genel olarak kullanılan kryoprotektanlar; ~eker, sorbitol ve polifosfattır, 

bunlar yine genel olarak % 4, % 4 ve % 0.2 seviyelerinde suya alınmı~ balık 

etine ilave edilebilmekle beraber ~eker ve sorbitol miktarı, istenen ürün tadına 

ve tipine göre deği~ebilmektedir. 
Blenderden çıkan hamur dotdurucu vasıtasıyla tepsilere oradan da 

plakalı dondurucuya gelir, ambalajlanır ve soğuk muhafazaya alınır. 

Surimi kalitesi; ham suriminin fiziksel ve kimyasal durumu ile jel olu§

turma kabiliyetine bağlıdır. Taze (1-2 günlük) balıktan yapılmı~ suriminin jel 
olu§turma yeteneği - 20° C'lik sabit bir sıcaklıkta tutulduğunda 3 ay veya daha 

uzun süreli depolamalarda deği§meden kalabilmektedir. - 10° C'lik depolamada 

jel yeteneği azalmakta ve s urimi 3 ay sonra kullanılmaz hale gelmektedir. Bu 

durum ekstrakte edilen aktomiyozin azalmasıyla bağlantılıdır (Lee C.M. 1984-
AK). 1 haftadan daha az süren ta§ımalar sırasında meydana gelen kayıplar suri

mi kalitesini önemli bir §ekilde etkilemezken, 3 haftadan daha fazla süren ta§ı

malarda surimi kalitesinde belirli bir azalma gözlenmektedir (Lee C.M. 1984-G). 

Surimi, tuzlanmı§ olarak da depolanabilmektedir. Tuzlanmı§ surimi 
(Kaen surimi), tuzlanmamı§ surimiye (Muen surimi) göre daha az zarar 

görmektedir. Tuzlanmı§ surimide, tuz ilavesi nedeniyle, tuzda çözünebilen 

protein solünün iyi jelle§mesine rağmen, surimi kaynaklı ürünlerin yapılması 

için uygun olmamaktadır. Bu nedenle tuzlama i§lemi tercih edilmemektedir (Lee 

C.M. 1984-A). 
Depolama süresinde suriminin kalitesi: depolama sıcaklığı ve süresi, 

ortamdaki nem düzeyi ve kullanılan kryoprotektanların oranı ile deği§mektcdir. 

Bu amaçla japonlar; bazı standartlar ol~turmu§lardır. 

JEL OLUŞUMU 

Jel ol~turma karakteri ve dayanımı türden türe deği~iklik göstermek
tedir. Miyofibriler proteinler (temel olarak aktomiyozin) yoğurma sırasında 

çözünür hale geçer. Jel olu§umu (Swari) pi§me olQladan 50°C'den daha yüksek 

sıcaklıklarda olu§turulabildiği gibi, oda sıcaklığından daha dü§ük sıcaklıklarda 
da meydana gelebilmektedir. Surimi hamuru 80-90° C' deki bir ısıtma ile hızla 

jelle§irken 40-50° C' de yapılan ısıtınada daha ya va§ jell~mektedir. 40-50° C' de 

yava§ olarak jelle§tirilmi§ (önce 40-50° C, sonra 80-90° C'ye yükseltilerek) bir 

olu§umun dayanımı, diğerine (direkt 80-90°C'ye) göre daha fazla olmaktadır. 

Sonuç olarak su serbest kalmakta ve açığa çıkmaktadır (Lee 1984, Lanier T. 

1986). 
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Surimide jel yapısı, içerdigi neme, ilave edilen tuz ve polifosfat oranına, 

çözünebilen aktomiyozin seviyesine, pH'ya ve ısıtma programına göre 

deği§mektedir. Jel yapısı nem içeriği arttıkça zayıflamaktadır. Jel olu§umu için 

gerekli olan tuz oranı surimi ağırlığı üzerinden % 2-3 arasında olmaktadır. Tuz 
oranı, üretime ve istenen tuz seviyesine göre belirlenmekte, genellikle ticari 

olarak % 2.5 oranında kullanılmaktadır. Tuz konsantrasyonu azaldıkça jel 

dayanımı dü§mektedir. % 2.5 tuz konsantrasyonunda pH 6-7 civarında jel 

dayanımı maksimum düzeyde olmaktadır. pH ?'nin üzerinde jel dayanımı 

zayıflarken, pH 7.6 civarında protein kaybının artması nedeniyle jel olu§umu 

tamamı ile durmaktadır. Bu olayda, hidrojen köprüleri ve iyon bagtan ile jel 

olu§umu teorisini desteklemektedir (Lee C.M. 1984-G). Aktomiyozin 

çözünürlüğü suriminin yağurulması ile a rtar ve yoğurma i§lemi sırasında 15-20 

da kikada en yüksek düzeye ula§ır. Bu i§lem sırasında et sıcaklıgının 

yükselmemesi gerekmektedir. Çünkü sıcaklık yükseldiğinde suriminin jel 

olu§turma yeteneği azalmaktadır. İspanyol uskumrusu üzerine yapılan bir 

çalı§mada uygun çözünürlüğün eldesine kada r yoğurma i§lcmine devam edilmesi 

vurgulanmı§ fakat et sıcaklığının 16° C civarında tutulması önerilmi§tir. 

Japonların uyguladığı yöntemde ise bu sıcaklık, özellikle Alaska bahgı için l0°C 

olarak belirtilmektedir. Buradan da anla§ılacağı gibi yoğurma sıcaklığı, balık 

türüne göre deği§iklik göstermektedir. Uskumru ve croaker gibi sıcak su 

balıkları, Alaska balığı gibi soğuk su balıkiarına göre daha yüksek yoğurma 

sıcaklığına tolerans göstermcktedirler. Aktomiyozin stabilitesi, balık vücudunun 

ve balığın ya§adığı suyun sıcaklığıyla bağlantılıdır. Sıcaklık ne kadar dü§ük 

olursa, aktomiyozin stabilitesi de o oranda azalmaktadır (Lee and Toledo 1974). 

KATKI MADDELERİNİN (İNGREDİYENLERİN) TEKSTÜRE ETKİSİ 

Katkı maddelerinin kullanımı, son ür\inde tekstürü ve kaliteyi 

etkilemekte, katılma oranları da, formulasyona göre deği§mektedir. Genellikle 

tuz ve soğuk su öncelikle ilave edilmekte, daha sonra yoğurma süresinin 1/3'ü 

kadar karı§tırılmaktadır. Böylece miyofıbrillerin çözünmesi sağlanmaktadır. 

Daha sonra tckstürün geli§mesi ve suyun bünyede tutulması için nişasta veya 

yumurta akı ilave edilmekte ve karı§ım geri kalan süre boyunca 
yoğurulmaktadır. 

a) Ni§asta: Surimi jelinin yapısını geli§tirmek amacıyla % 5 veya daha 

az düzeyde buğday veya patates ni§astası kullanılmaktadır. Bu iki nişastanın jel 

olu§umuna ve dayanımına o lan e tkileri hemen heme n aynı olmasına rağmen, Cl. 

botulinum gibi toprak kaynaklı mikroorganizmalarca daha az kontamine 

olmasından dolayı genellikle buğday ni§astası te rcih edilmektedir. 
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Jel sertliginden amiloz fraksiyonu, jel elastikiyetinden ise, arnHopektin 

sorumludur. Genellikle güçlü veelastik jeller, modifiye edilmemi~ ni~astalardan 
olu~maktadır. Bunlar patates ve bugday ni~astasında oldugu gibi retrogradasyona 

daha az meyillidirler. Su tutma kapasitesine ve ni~astanın reolojik özelliklerine 

ilaveten, retrogradasyon karakterleri ve jel olu~umu sırasında proteinle olan 

interaksiyonları surimi de jel olu~umunda etkili olmaktadır (Lee C.M. 1984-F). 
Patates ni~astası ve mısırın güçlü elastik jel olu~turma yeteneklerine ragmen, 

bunlarla yapılan jeller daha dü~ük bir donma-erime stabilitesine sahiptir ve 

uzatılan donmu~ depolama süresiyle kauçuk gibi sert hale gelirler. Modifiye 

ni~astanın ilavesi donma-erime stabilitesini büyük ölçüde arttırmakta, fakat 
elastikiyet ve sıkılık bazında je l dayanımını dü~ürmektedir. Bu nedenle modifiye 

edilmemi~ ve edilmi~ ni~astanın yarı yarıya kullanılması ve jel dayanımı ile 
donma-erime stabilitesi arasında denge kurabilmek için yumurta akı ile takviye 

edilmesi önerilmektedir. Alginat ve CMC gibi gumların ilavesi nisbeten zayıf ve 
gev~ek jellerin olu~masına neden olmaktadır. 

b) Yumurta Akı: Kurutulmu~ halde veya çig olarak jel dayanımını 

artırmak için ilave edilebilir. Kurutulmu~ yumurta akı kullanıldıgı zaman son 

üründe istenen nem düzeyini saglamak için yeterli oranlarda su ilave edilmesi 
gerekmektedir. Yumurta akının da ni~asta gibi jel dayanımını takviye etme ve 

kaldırma yetenegi bulunmaktadır. Fakat bu olayın nasıl oldugu tam olarak 

açıklanamamaktadır. Yumurta akı aynı zamanda son ürünü daha beyaz ve 

parlak bir hale getirmektedir. 

A TlKlARlN DEGERLENDİRİLMESİ 

Surimi üretiminde çok miktarda taze ve temiz suya gereksinim 

duyulmaktadır. Bu miktar ke miklerinden ayrılmı~ balık eti agırligının 10-20 katı 

kadar olabilmekte, balıgın türü, durumu ve istene n temizlik kalitesine göre 

degi~iklik göstermektedir. Kullanılan su, atık su haline geldiginde yakla~ık 

olarak litresinde 3.4 g protein bulunmakta ve bu proteinin % 80'i suda 

çözünebilir halde olmaktadır. Bu miktarda, kemiklerinden ayrılmı~ balık etinin 

kayıp olarak % 30'unu olu~turmaktadır (Lee C. 1984-E). Atık suya protein 

geçi~i, istenen özelliklere göre, kullanılan yıkama tankı sayısı ve su miktarının 

artmasıyla fazlala~maktadır. Atık su aktif çamur yöntemi ile arıtılabilmektedir. 

Ayrıca çözünmü~ hava verilerek gerçekl~tirilmekte veya bu iki i~lem beraber 

uygulanabilmektedir. Havalandırma ile yapılan yöntemde proteinler hava 

baloncuklarıyla yüzeyde toplanmakta ve yüzeyde bir kaymak tabakası meydana 

getirilmektedir. Olu~turulan tabaka daha sonra su fazından ayrılmaktadır. 
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Proteinin tekrar kazanılması alüminyum, demir gibi metallerle, Na-Poli 

Akrilat veya Chitosan gibi çöktürücülerle de sağlanabilmektedir. Atık sudan 

roteinin uzakla§tırtlmasında USA'da elekıro-koagülasyon metodu 

~ullanılmaktadır. Bu metodun esası, protein partikülleri üzerinde elekırolitik 
nötürleme yapılmasıyla flokülasyon (kümele§tirme) olu§turulmasına 

dayanmaktadır. Bu §ekilde de yüzeyde protein tabakası olu§turulmaktadır. 

SURİMİ KAYNAKLI ÜRÜNLERİN ÜREriMi 

Surimi kaynaklı ürünler, surimi hamurunun yengeç, istakoz, scallop ve 

karides gibi kabuklu deniz hayvanlarının etlerine benzer görünıi~te 

§ekillendirilerek ve yapı kazandırılarak i§lenmi§ ve bu i§lem sonucunda elde 

edilmi§ ürünlerdiL Benzetme i§lemi ne kadar istenirse, o kadar yüksek bir 

ekstrüzyon tekniğine ihtiyaç olmaktadır. Bu ürünler, üretim §ekli ve yapısal 

özelliklerine göre 4 temel kategoriye ayrılmaktadırlar. Bunlar: 

- Şekil Verilmi§ (Molded) ürünler, 

- Liflendirilmi§ Yapıda (Fiberized) ürünler, 

- Karı§tırılmı§ ve Şekil Verilmi§ (Composite-Molded) ürünler, 

- Emülsifiye Edilmi§ (Emülsifiyed) ürünler'dir. 

ŞEKİL VERiLMiŞ ÜRÜNLER 

Yüksek kalitede ürün üretilmesinde kullanılamayacak, fiziksel olarak 

hasarlanmı§, karides gibi kabuklu deniz hayvanlarının yeniden i§lenmesi ve 

değerlendirilmesi ile elde edilen ürünler, bu tip ürün sınıfına girmektedir. 

Karides aromalı surimi kaynaklı ürünler örnek olarak verilebilir. Bu ürünler, -yoğurulmu§ surimi hamurunun istenilen §ekle getirildİkten sonra elastik bir yapı 

veya iyi bir jel olu§umunun sağlanması amacıyla bekletilmesiyle elde 

edilmektedir. İ§lemler, tek veya çoklu ekstruzyon yöntemi ile yapılmaktadır. 
Tekli ekstruzyonda hamur, düzensiz bir yapıda tekli bir ba§lıkta ekstrude 

edilmekte yani ürün sıkı§ tırılarak tek bir ba§lıktan çıkarılmakta, ba§lıktan çıkııgı 

durum ürünün aldığı son §ekil olmaktadır. Çoklu ekstruzyon çoklu ba§lıkla 

yapılmaktadır. Şekil verme esnasında ekstrudatlar birbiri üzerine dü§mekte, bu 

nedenle çoklu ekstruzyonda etimsi bir yapı elde edilebilmektedir. Tekli 

ekstruzyonda ise, düzgün görünü§te elastiki yapıda bir ürün olu§maktadır. 
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LİFLENDİRİLMİŞ YAPlDA ÜRÜNLER 

Bu ürünler, hamuru dar bir kapagı olan (1-3 mm yüksekliğinde) 

dikdö rtgen baJilıktan geçirerek ince bir tabaka haline getirme ilc elde edilir. 

Ekstrude edilmi~ tabaka kısmen ısıtılır ve bir kuter ile istenilen gcni~likte 

~eritler halinde kesilir. Bu kuter vidalı kutcre benzemektedir. Tabakayı kısmi 

olarak yani kalınlığın 4/5'ini kesmektedir ve sonuçta ince ~eritlerdcn olu~an bir 

tabaka olu~maktadır. Bu proseste kullanılan surimi yüksek kalitede olmaktadır. 

Ancak bu durumda iken hamur sıkı~tırma, kesme ve çekme i~lemlcri sırasında 

yapı~ık ve elastik olarak kalabilmektedir. En yüksek çekme gerilimi kutcr ile 
bağlayıcı arasında olu~maktadır. Şerit geni~liği son ürünün tipine göre 

belirlenmektedir. Düzgün ~eritler liflenmi~ yengeç bacağı gibi ürünlerde tercih 

edilirken, sea flake ve chunk (külçe, yığın halde) ~eklinde taklit edilen kabuklu 

deniz hayvanları için geni~ ~eritler daha uygun olmaktadır. 

Dilinmi~ tabaka dar bir aletten (~eki! verici) geçirilecek ip gibi katlanır. 

Bu iplikler renklendirilir, bağlanır ve bağlama makinasında istenen gcni~likte 

kesilir. Yengeç bacağı gibi ürünler düz bir kesime uğratılırken, ince (flake) ve 

kalın dilim ~eklindeki ürünlere meyilli bir kesim uygulanır. Meyilli kesim katlar 

açıldığında gözlenen zig-zaglı desen ile belirlenmektedir. Katlama sırasında, son 

ürünün teks türü, bağlanmı§ katmanların yapı§ma oranları ile deği§ebilmektedir. 

KARIŞTIRILMIŞ VE ŞEKİL VERİLMİŞ ÜRÜNLER 

Bu ürünler için is tenen uzunluktaki ~eritler surimi hamuru ile veya 

hamur olmadan karı~tırılarak istenen ~ekle ekstrude edilir. Şeritler yukarıdaki 

gibi veya 3-4 cm kalınlığındaki surimi jel bloğunu 1-2 mm kalınlıkta ince 

dikdörtgen tabakalara kesip daha sonra istenen kalınlığa denkleme ile de 

hazırlanabilmektedir. Bu yolla hazırlanan ürün direkt ~ekil verilmi~ (mold 

edilmi~) bir ürüne göre daha iyi ısırılına ve çiğnenme niteliği ta~ımaktad ır. Kalın 

dilimler halinde bulunan bu ürünler liflenmi~ ürünler ile birlikte 

satılabilmektedir. "Balık jambonu" diye adlandırılan diğer bir tip ürün ise, 

ekStruzyon öncesi balık hamuruna kür edilmi~ (tuzlanmı§) tuna ve domuz eti 

dilimlerinin ilavesi ile elde olunmaktadır. 

EMÜLSİFİYE EDİLMİŞ ÜRÜNLER 

Bu tür bir ürün yapmak için, surimi aynı etin emülsifiye ürünlere 

i~lenmesinde olduğu gibi i~lcm görmektedir. İlave edilen yağ oranı genellikle % 
lO'dan azdır ve sadece hayvansal yağ olma zorunluluğu ta~ımamaktadır. Bitkisel 

- 215 -



yağlar balık eti ile stabil bir emülsiyon oluşturabilmektedir. Wiener tipi ürünler 

için, hamur kaplara daldurularak buharla veya dumanla pişirilir. Sucuk tipi 

ürünler ise, Şekilde gösterildiği gibi üretilebilir (Lee and Tolcdo, 1974, Lee 
C.M. 1984, 1986). 

Sonuç olarak, Japonların özellikle Amerikan pazarına da sundukları bu 

ürün, 1979'da 2 milyon lb. olan hacim, 1983'te 29 milyon lb'ye ula§mı§ ve 

fabrikalar dahil, fabrikalarda üretilen deniz ürünleri piyasasının yapısını 

değiştirmiştir (Lee C.M. 1984-E). Bu şekilde yararlanılamayan balık türlerinden 

belirli bir kar elde edilmiş, yüksek karlı yeni ürünler geliştirilmiş, 1983 degerieri 

ile 60 milyon dolarlık surimi piyasası paylaşılmış ve deniz ürünleri i§lemeyen 

fabrikalar da surimi üretimine katılmıştır. 

Taze Balık 
Tuzlu Su (% 100) 

ı 1--------- Yıkama H2o 
ı 

~-----Kafa ve İç Temizleme - Atık 
ı 

L--------- Yıkama H2o 
ı 

Kemikleri Ayırma 
ı 

Yıkama 
( Çalkalanarak) 

ı 
Yıkama Taze~------

Su ( Çalkalanarak) 
ı 

Yıkama 
(Çalkalanarak) 

ı 
Yıkama 

(Çalkalanarak) 
ı 

Su Giderme H
2
o 

ı 
Katkı Süzgeçten Geçirme Atık 

Maddeleri --- Öğütme v~ Karıştırma 
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ı 
Tepsilere Doldurma 

ı 
Dondurma 

(Plakalı Dondurucularda) 
ı 

Ambatajlama Şekil: 1 

Soğukta Depolama Ticari Surimi Üretimi 
(% 22-32) 



Tuz 
Suirimi + Su + Kabuklu Deniz Hayvanları Ekstraktı 

Aroma Geli§tirici 
Kabuklu Deniz Hayvanları Eti 
Ni§asta veya Yumurta Akı 

.--------Ku ter 

Et Pompası 

Ta§ıyıcı Bant 

Hamur 

Düz Mold 
(Şekillendirme) 

Besleyici 

ı 
B3!ilık (Ekstrüzyon) 

Gaz 

ı 
Buhar 

ı 
Temperleme (Kısmi Isı Uygulama) 

Gaz 

ı 

Karı§ tırıcı 

Şekil Verici 

Karı§ık Mold 
(Chunk) 

ı 

İp Gibi Şekil Veren 
Şekil Verici 

ı 
Baglayıcı 

Meyilli Kesim Düz Kesim 

ı 
Aake, Chunk 

ı 
Yapı§tırma 

Şekillendirilmi§ Ürün Liflenmi§ Ürün 

Buharda Pi§irme -----Ambalajlama 

Şekil: 2 

Şekiilendirilmiş ve Katkı/ı Surimi Üretim Prosesleri 

. 217. 



KAYNAKLAR 

GRANT, A, MacDONALD and LANIER, T. 1991. Carbonhydrates as Cryo
protectans for Meats and Surim~. Food T~c~. March. 151-158 p. 

LANIER, T.C. 1986. Functional Propertıes of Surımı. Food Tech. March. 107-

114 p. 
LANIER, T.C. 1986-A Functional Properties of Surimi, as quated Acton J.C. 

at al. 1983. Functionality of Muscle Constiluens in the Processing of 
Comminuted Meat Products. CRC Crit. Rev. Food Sci. Nutri. 18(2):9. 

LEE, c.M., TOLEDO, R.l. 1974. Factors Affecting Textural Characteristics of 
Cooked Communited Fish Muscle. J . Food Sci. 41:391. 

LEE, C.M. 1984. Surimi Process Tech. Food Tech. Nov. 69-80 p. 
LEE, C.M. 1984-A Surimi Process Tech. as quated Iwata and Okada M. 1971. 

Protein Denaturation in Stored Frozen Alaska Pollack Muscle I 
Protein Extractability and Kamaboko Forming Ability of Frozen 
Surimi. Bul!. Jap. Soc. Sci. Fish. 37:1191. 

LEE, C.M. 1984-B. As quated Kim at al. 1982. Changes Occured in Protein and 
Arnina acid Compositions During Postmortem Aging of White and 
Dark Muscle of Yellaw Tail at 2°C, Bull Korean Fish Soc. 15:123. 

LEE, C.M. 1984-C. As quated MAKINEDON, Y. and IK.EDA, S. 1971. Studies 
on Fish Muscle Protease IV. Relation Between Himodori of Kamaboko 
and Muscle Protease. Bull Jap. Soc. Fish 37:518. 

LEE, C.M. 1984-D. As quated MATSUMOTO, J.J. 1978. Minced Fish Tech. 
and Its Potential for Developing Countries. In Proceedings on Fish 
Utilization Tech. and Marketing. Vol. 18. See. III p. 267. lndo-Pasi fic 
Fichery Com. Bangkok. 

LEE, C.M. 1984-E. AS quated NMFS, 1983. Fishery Market News Report. Natl. 
Marine Fisheries Service, Washington. 

LEE, C.M. 1984-F. As quated OKADA, M. 1984. Studies of Elastic Proerıy of 
Kamaboko. Bull Tokai Reg. Fish Res. 36:21. 

LEE, C.M. 1984-G. As quated OKADA, M. 1984. Personal Communication 
Suzuhiro Kamaboko. Kogyo Co. Ltd. Odawara Japan. 

LEE, C.M. 1984-H. As quated RYAN, R. 1984. Personal Communication Ryan 
E ngineering Co. Seattle W.A 

LEE, C.M. 1984-K. As quated TAMOTO, K. at al. 1961. Studies on Feezing 
of Surimi and Its Application. IV. on the Effect Sugar Upon the 
Keeping Quality of Frozen Alaska Pollack Meat. Bull. Hokkaido Reg. 
Fish ~es. Lab. 23-50. 

LEE, C.M. 1984-L. As quated TAKED.A, F. 1971. Tech. History of Frozen 
Surimi Ind. New Food Ind. 13:27. 

LEE, C.M. 1986. Surimi Manufacturing and Fabrication of Surimi Based 
Products. Food Tech. March. 115-124 p. 

- 218-


