D RAZ LIF\N"’O OURINAL

F FOOD TECHNOLOGY

AUTORES
AUTHORS

Daniele da Silva BASTOS'

Déa Maria Borges Gallego SOARES'

B Katia Gomes de Lima ARAUJO™

Marta Regina VERRUMA-BERNARDI'

'Universidade Federal Fluminense,

Faculdade de Nutricao,

Campus do Valonguinho, Niterdi, RJ, Brasil;

“Universidade Federal Fluminense,

Faculdade de Farmécia,

Rua Mario Viana, 523, Santa Rosa, CEP: 24241-000, Niteroi, RJ, Brasil;

*e-mail: klima@vm.uff.br

PALAVRAS-CHAVE
KEY WORDS

Mangifera indica L., secagem, analises quimicas, andlise sensorial.
Mangifera indica L., drying, chemical analysis, sensory analysis.

Braz. J. Food Technol., v.8, n.4, p. 283-290, out./dez. 2005

Desidratacao da Polpa de Manga “Tommy
Atkins” Utilizando a Técnica de Foam Mat
Drying - Avaliacoes Quimicas,
Fisico-quimicas e Sensoriais

Drying of “Tommy Atkins” Mango
Pulp Using Foam Mat Drying

RESUMO

O objetivo deste trabalho foi realizar a secagem de polpa de manga por foam mat
drying, visando estabelecer um método de conservagao para a fruta. Mangas da variedade
Tommy Atkins foram despolpadas e batidas para geracao de espumas, que foram desidratadas
em corrente de ar nas temperaturas de 70C e 85°C. Analises quimicas e fisico-quimicas
(umidade, acidez total, pH, aglcares redutores, nao redutores e acido ascorbico) foram
realizadas na polpa in natura e desidratada, apds reconstituicdo em dgua. Analises sensorias
(testes de diferenqga, preferéncia e aceitabilidade) foram efetuadas em refrescos contendo
40% de polpa reconstituida. Os resultados para acidez total e aclcares nao redutores nao
variaram significativamente entre a polpa in natura e as reconstituidas, porém, houve diferenca
significativa entre as mesmas quanto ao pH, agUcares redutores e acido ascorbico, sendo que a
diminuicdo na concentracdo deste Ultimo constituinte foi de 73,43% e 71,13% para a polpa
secaa 70C e 85°C, respectivamente. No entanto, nao houve diferenca significativa entre as
polpas desidaratadas para os resultados de nenhuma andlise quimica ou fisico-quimica
efetuada. Através dos testes de diferenca e preferéncia, verificou-se que nao houve diferenca
significativa entre as polpas desidratadas nas duas temperaturas, enquanto entre as polpas in
natura e desidratadas esta diferenca foi significativa. O teste de aceitabilidade efetuado com os
refrescos de polpas desidratadas e reconstituidas evidenciou que a bebida de manga seca a
70°C apresentou melhor aceitabilidade que a de manga seca a 85°C. Os resultados indicaram
modificacdo na composigao das polpas de mangas desidratadas, que se refletiram nos testes
sensoriais, entretanto, ambas as bebidas oriundas de polpa desidratada foram aceitas pelo
painel utilizado.

ABSTRACT

The aim of this work was to carry out the drying of mango pulp by foam mat drying
in order to establish a conservation method for this fruit. Tommy Atkins mangoes were pulped
and beaten to make foams that were dried in airflows at temperatures of 70C and 85°C.
Chemical and physical-chemical analyses (moisture, total acidity, pH, reducing and non-
reducing sugars and ascorbic acid) were carried out on the in natura and dried pulps after
reconstitution with water. Sensory analyses (difference, preference and acceptance tests) were
applied to mango drinks with 40% reconstituted fruit pulp. The results for total acidity and non-
reducing sugars did not significantly change between the in natura and the reconstituted
pulps, however, there was a significant difference between the samples with respect to pH,
reducing sugars and ascorbic acid, the last component decreasing in concentration by 73.43%
and 71.13% for the pulp dried at 70C and 85°C, respectively. However, there was no significant
difference between the dried pulps for any of the parameters studied. Using the difference and
preference tests, it was verified that there was no significant difference between the dried pulps,
but between the in natura and dried pulps there was a significant difference. The acceptance
test made with the drinks from the dried samples showed that the drink made from the pulp
dried at 70°C was better accepted than that from the pulp dried at 85°C. The results showed
changes in the composition of the dried mango pulps, which reflected in the sensory tests, but
the sensory panel accepted the products from both dried pulps.
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1. INTRODUCAO

Amanga € uma das mais importantes frutas tropicais,
sendo muito apreciada pelas suas caracteristicas sensoriais
como o sabor, aroma e coloracao (CARDELLO & CARDELLO,
1998). Por ser uma fruta sazonal e de grande aceitacdao no
mercado nacional e internacional, sua industrializacdo é de
extrema importancia para que ocorra diminuicdo nas perdas e
melhor aproveitamento (BRUNINI et al., 2002). A utilizagcao da
desidratacao para a conservacao desta fruta torna-se
interessante, pois, além das possibilidades ja mencionadas, leva
a obtencdo e oferecimento de novos produtos aos
consumidores (BORGES, 1988).

A conservacdo de alimentos por desidratacao
permite que o produto obtido tenha uma maior vida de
prateleira devido a reducdo da atividade de agua, o que é
associado a redugdo no custo do transporte e armazenamento,
devido a leveza e compactagdo, combinadas aos efeitos
benéficos da estabilidade microbiolégica e quimica dos
alimentos (FELLOWS, 1994). Frutas desidratadas podem ser
utilizadas de forma bastante versatil, na fabricacéo de produtos
como: bebidas, sorvetes, produtos de padaria, doces,
laticinios, etc.

A desidratacao por foam mat drying consiste em um
processo de conservagdo, onde o material liqlido ou semi-
liqlido é transformado numa espuma estavel, através de
batedura e incorporacdo de ar ou outro gas, que é submetido a
secagem com ar aquecido, até o ponto em que impega o
crescimento de microrganismos, reagbes quimicas e/ou
enziméticas. E um método relativamente simples e barato, que
se vale da utilizagao de agentes, que tem a finalidade de manter
a espuma estavel durante o processo. Dentre as vantagens
deste método, destacam-se as menores temperaturas de
desidratacdo e o menor tempo de secagem, devido a maior
area de superficie exposta ao ar e a velocidade de secagem,
acelerando o processo de remocao de agua e a obtencdo de um
produto poroso e de facil reidratacao . Esta técnica é aplicada
em muitos alimentos sensiveis ao calor, como os sucos de frutas
(KARIM & CHEE WAI, 1999b). Os produtos obtidos sao de boa
qualidade e o processo tende a ser relativamente rapido
(BERISTAIN et al., 1991). O presente trabalho foi conduzido
para determinar a viabilidade da desidratacdo de manga por
foam mat drying, avaliando algumas caracteristicas do
processamento, as modificagdes quimicas e fisico-quimicas
impostas pelo método, além das alteracoes sensoriais no
produto obtido.

2. MATERIAL E METODOS

2.1 Material

Mangas da variedade Tommy Atkins foram adquiridas
frescas e no estado de plena maturacdo, no comércio da cidade
de Rio de Janeiro. A polpa de manga in natura foi mantida
congelada durante 15 dias e utilizada como padrdo para
comparagao com a polpa processada.
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2.2 Métodos

2.2.1. Escolha do agente estabilizante de espuma

Testes prévios baseados na adicdo de agentes
estabilizantes de espuma (carboxi-metil celulose,
monoestearato de sobitana (Tween 60), goma xantana e clara
de ovo) a polpa da manga (0,5%) e avaliacao da estabilidade da
espuma indicaram que o Tween 60 forneceu espuma com as
caracteristicas mais adequadas quanto a estabilidade. @]
agente Tween 60 foi entao testado em diversas concentracoes
(0;0,5; 1,0 e 2,5%), e avaliou-se a estabilidade da espuma para
cada concentracdo, segundo a técnica descrita por KARIM &
CHEE WAI (1999a). Para este teste foi montado um sistema
constituido de uma bureta, com um funil de vidro acoplado e
um filtro de gaze. 100 mL da espuma eram colocados no funil
contendo o filtro e o sistema levado a estufa a 70C. Apds 4
minutos foi medido o volume de liqUido drenado para a bureta
enquanto espuma era desfeita, sendo a estabilidade da
espuma inversamente proporcional ao volume escoado para a
bureta.

2.2.2 Secagem em estufaventilada

Para a secagem por foam mat drying, as mangas
lavadas e descascadas foram desintegradas para obtencao da
polpa, que posteriormente sofreu peneiragem em tela com
abertura de 2 mm. A polpa recebeu a adicao de 0,02% de
Na,S,O; e de 0,5% de Tween 60 (estabilizante de espuma). A
espuma obtida por batedura da polpa em batedeira doméstica
por 10 minutos foi espalhada sobre bandejas, formando uma
camada de cerca de 0,5 cm de espessura. Em seguida, o
material foi colocado em estufa com circulacao de ar (marca
Fanem, modelo 330) a 70C ou 85C. A secagem foi efetuada em
duas repeticoes para cada temperatura.

Para a construcdo da curva de secagem foram
retiradas amostras de polpa de manga em processamento. Para
secagem a 70C, tomaram-se amostras de cada bandeja aos 0,
10, 20, 40, 60, 90,120, 150, 180 e 240 minutos, e a 85C
repetiu-se o mesmo procedimento aos 0, 10, 20, 40, 60, 90,
120 e 150 minutos. As amostras recolhidas foram usadas para
determinacao do conteldo em umidade, segundo as Normas
Analiticas do Instituto Adolfo Lutz (INSTITUTO ADOLFO LUTZ,
1985). Os dados referentes a umidade contida nas amostras
em cada tempo foram utilizados na construcao das curvas de
secagem.

Apds o término do processo de desidratacao, os
filmes secos, porosos e crocantes obtidos foram retirados
manualmente das bandejas, envasados em embalagens de
vidro e acondicionados em freezer para as analises quimicas,
fisico-quimicas e sensoriais posteriores.

2.2.3 Andlises quimicas e fisico-quimicas

A polpa de manga in natura, assim como as polpas
desidratadas a 70 e 85°C, apds reconstituicdo em agua até o
conteldo de umidade original, foram analisadas para
determinacdo da acidez titulavel, pH, acUcares redutores (em
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glicose) e nao redutores (em sacarose] e acido ascorbico,
segundo as Normas Analiticas do Instituto Adolfo Lutz
(INSTITUTO ADOLFO LUTZ, 1985). A determinacdo do &cido
ascorbico foi efetuada também nas espumas obtidas antes da
secagem, para avaliar o efeito da etapa de batimento na perda
deste nutriente.

2.2.4 Analises sensoriais

Para as analises sensoriais, foram utilizadas amostras
de refresco de manga obtidos da polpa in natura e
reconstituida a partir do pé seco a 70°C e 85°C. A formulacao
dos refrescos foi obtida pela mistura de 40% de polpa
reconstituida, 5% de sacarose e 55% de agua (p/p). As
amostras foram servidas em copinhos plasticos, contendo
30mLde refrescoa 10°C.

2.2.4.1 Teste de diferenca

Para verificar a diferenca sensorial entre a polpa in
natura e as amostras desidratadas a 70°C e 85°C e entre as
polpas desidratadas, foi utilizado o teste triangular de
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diferenca descrito pela ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS
TECNICAS (ABNT,1993). As comparagdes entre polpa in natura
e desidratada a 70°C, entre polpa in natura e desidratada a
85°C e entre as polpas desidratadas foram efetuadas com 12
provadores cada uma.

2.2.4.2 Teste de preferéncia

Para verificar a preferéncia entre as amostras
de refresco de manga utilizou-se uma escala de ordenacao
(ABNT, 1994), mostrada na Figura 1, com 31 provadores. A
cada provador era pedido que marcasse os atributos sensoriais
(aparéncia, aroma, sabor e textura) que mais e menos gostou
nas amostras de refresco de manga codificadas (DXW refresco
de polpa de mangain natura; TQC refresco de polpa de manga
desidratada a 70°C; HSQ refresco de polpa de manga
desidratada a 85°C) e, em seguida, indicasse a sua ordem de
preferéncia decrescente dos refrescos de manga.

2.2.4.3 Teste de aceitabilidade

Foi utilizada a escala hedbnica estruturada de 7
pontos descrita por DUTCOSKY (1996) (1=desgostei muito;

Nome:

Idade:

Amostra

Amostra

Amostra

1° 2°

Estamos fazendo uma pesquisa sobre a preferéncia deste alimento.

Marque com um X o que vocé mais gostou e o que vocé menos gostou nas 3 amostras.

: MAIS GOSTOU: ? aparéncia ? aroma ? sabor ? textura
MENOS GOSTOU: ? aparéncia ? aroma ? sabor ? textura

: MAIS GOSTOU: ? aparéncia ? aroma ? sabor ? textura
MENOS GOSTOU: ? aparéncia ? aroma ? sabor ? textura

: MAIS GOSTOU: ? aparéncia ? aroma ? sabor ? textura
MENOS GOSTOU: ? aparéncia ? aroma ? sabor ? textura

Agora indique a ordem de sua preferéncia dos 3 refrescos:

30

Figura 1 Modelo de ficha utilizado no teste de preferéncia
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7=gostei muito). Para execug¢ao do teste, foram utilizados 50
provadores que avaliaram as duas amostras (refresco de polpa
desidratada a 70°C ou 85°C), quanto a aceitabilidade. O
provador recebia uma amostra de cada vez junto com a ficha de
avaliacao.

2.3 Analises estatisticas

Os dados obtidos para as andlises quimicas e fisico-
quimicas da polpa in natura e das polpas desidratadas
reconstituidas foram comparados através de analise de
variancia, utilizando-se p<0,05 como o nivel para
determinacéo de diferenca significativa entre as médias, sendo
estas comparadas pelo teste de Tukey. Para as analises
estatisticas, foram seguidas as indicagdes de MOTULSKI (1995)
e utilizou-se o programa Graph Pad Prism versao 2.0.

Para a analise dos resultados do teste triangular foi
contado o numero de respostas corretas e usada a tabela de
significancia n°2 da AMERICAN SOCIETY FOR TESTING AND
MATERIALS (ASTM, 1968). A interpretacao dos dados obtidos
no teste de preferéncia foi realizado de acordo com a Tabela de
Newel e Mac Farlane (ABNT, 1994), que indica a diferenca critica
entre os totais de ordenagao ao nivel de 5%.

Com os dados obtidos no teste de aceitabilidade
foram calculadas as médias obtidas por cada amostra. Para a
comparagao das médias foi utilizado o teste de t de Student, ao
nivel de 5% de significancia.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

3.1 Teste de estabilidade da espuma obtida com Tween 60

A Figura 2 mostra os resultados do teste de
estabilidade de espuma com diferentes concentracdes de
Tween 60. Aimportancia deste teste reside na determinacdo de
um nivel minimo de agente estabilizante necessario para a
producao de espuma de polpa de manga, com estabilidade
adequada para o processo de secagem.

Todas as concentracdes de Tween 60 testadas
promoveram aumento na estabilidade da espuma. No entanto,
a concentragao de 0,5% foi escolhida por estar de acordo com a
legislacdo vigente (Portaria 540-SVS/MS de 27/10/1997) sobre
aditivos permitidos em alimentos.

3.2 Desidratacao de polpa de manga por foam mat
drying

A Figura 3 mostra as curvas de desidratacao da
polpa de manga sob diferentes temperaturas (70°C e 85°C). A
temperatura utilizada afetou consideravelmente a taxa de
secagem, além da umidade residual nos produtos secos. A
secagem foi mais rapida com temperatura de 85°C, o que
também permitiu obter produto seco com umidade inferior. A
85°C, o tempo de processamento foi de 150 minutos, que
foram suficientes para obtencao de material seco com 0,72 %
(p/p) de umidade. A desidratacao a 70°C demorou 240
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minutos, obtendo-se um produto com 5,26 % (p/p) de
umidade residual. A alta estabilidade da espuma obtida
manteve a estrutura porosa durante a desidratacao, resultando
na rapida remocdo de agua. Em ambos os casos, pode-se
considerar os tempos de secagem reduzidos frente a outros
processos de desidratacao, o que descreve uma vantagem do
foam mat drying em relagdo a outros métodos aplicados a
frutas (BRYGIDYR et al, 1977). O material seco foi
processado em homogeneizador e foram obtidos pds com
caracteristica de rapida reidratacdo em agua fria (cerca de 1
minuto).

30 —

20

Volume drenado (mL)

0,0 0,5 1,0 2,5

Concentragao de Tween 60
(%)

Figura 2 Resultado do teste de estabilidade da espuma de
polpa de manga (volume de polpa drenado para a bureta em
funcdo da concentracdo de Tween 60) (média de duas
determinacoes)

100

% de umidade na amostra (g/100 g)

0 T T t T 1
0 50 100 150 200 250

Tempo de secagem (minutos)

Figura 3 Variagbes nos conteldos de umidade da polpa de
manga em funcao do tempo de desidratagao a 70C e 85
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3.3 Analises quimicas e fisico-quimicas das polpas de
manga desidratadas

A Tabela 1 mostra os resultados das analises
efetuadas nas amostras de polpa de manga in natura e apds a
reconstituicdo em agua. Os valores encontrados para acidez
total, embora tenham apresentado tendéncia de diminuicio
em funcdo do aumento da temperatura de secagem, nao se
apresentaram significativamente diferentes, quando
comparados a polpa in natura. No entanto, foi observada uma
pequena, porém estatisticamente significativa, variacdo no pH.
FELLOWS (1994) descreveu que a medida em que o
processo de desidratacdo avanga, algumas substancias antes
soltveis no alimento alcancam a saturacio e precipitam. E
possivel que uma desnaturacdo baseada neste principio tenha
acontecido durante a desidratacdo da polpa, e, apds a
reconstituicdo em Aagua, algumas substancias desnaturadas
podem nao ter voltado a se dissolverem, o que pode ter
refletido no pH das polpas reconstituidas.

Sendo assim, a auséncia de diferenca significativa
entre as polpas reconstituidas e a in natura para os acuicares
nao redutores pode contribuir de maneira positiva para a
manutencao do sabor e gosto doce da polpa reconstituida em
relacdo a in natura. Em contrapartida, houve diferenca
significativa entre as polpas in natura e desidratadas quanto as
concentragbes em acUcares redutores e acido ascorbico,
mas entre as polpas desidratadas nao houve diferenca
significativa. A elevacdo no contetido de aclicares redutores,
paralelamente a nao modificacdo nos contelidos de sacarose
das amostras estudadas, pode ser explicada provavelmente
pela hidrélise de componentes tais como glicosideos ou até
mesmo de amido.

As polpas de manga desidratadas apresentaram uma
consideravel perda de &cido ascérbico em virtude deste
nutriente ser bastante sensivel ao O, e ao calor. A perda deste
micronutriente foi da ordem de 73,43% e 71,13% para a
secagem realizadas a 70C e 85C, respectivamente, sem
diferenca significativa (Figura 4). A principal causa da
degradagdo do acido ascorbico é a oxidagdo, levando a
formacao de furaldeidos, que polimerizam facilmente, com a
formacao de pigmentos escuros (BOBBIO & BOBBIO, 1989).
Por esta razao decidiu-se verificar os conteudos de
acido ascorbico em diferentes fases do processamento,
a saber: apds a obtengdo da polpa, apds a batedura para
obtencao da espuma, e apds a secagem nas duas temperaturas
estudadas.
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30
25
20
15 4

10

Vitamina C (mg/100 g)

Il Polpa in natura

I Polpa apds batimento (incorporacéo de ar)
para formacao de espuma

[ Polpa seca a 85° C, reconstituida
[ Polpa seca a 70° C, reconstituida

Figura 4 Conteldos de acido ascérbico em algumas etapas
do processamento da polpa de manga por foam mat drying
(médias com letras diferentes apresentam diferenca
estatisticamente significativa (p<0,05))

O contelido de &cido ascérbico nao diminuiu
quando foi efetuada a batedura e incorporacao de ar para
obtencao da espuma, mostrando que esta etapa nao foi a
responsavel pelas perdas observadas durante o
processamento, mas sim a etapa de secagem
propriamente dita. A maior parte dos processos de
conservacao sao capazes de alterar os conteudos de acido
ascorbico de alimentos. FELLOWS (1994) descreveu que a
perda de acido ascérbico pode ultrapassar 50% em frutas
desidratadas em funcao de temperaturas elevadas e da acdo do
oxigénio, o que justifica os resultados encontrados no presente
trabalho.

Tabela 1 Resultados médios das analises quimicas e fisico-quimicas realizadas nas amostras de polpa de manga (desvio-padréo)

Paradmetro analisado

Manga in natura

Manga desidratada a 70 C*  Manga desidratada a 85 C*

Acidez total (Sol. N % v/p) 4,71°(0,20)

pH 4,29°(0,01)

Aclicares redutores (g glicose.100 g') 4,92° (0,00)
Aclcares nao redutores (g sacarose.100 g”) 5,53°(0,31)
Acido ascérbico (mg .100 g') 28,75 (0,00}

4,38 (0,49) 3,59° (0,44)
4,58°(0,01) 4,59°(0,01)
5,34°(0,14) 5,39 (0,20)
5,62°(0,11) 5,83°(0,15)
7,64° (0,97) 8,30° (1,31)

* ap0s reconstituicdo ao contelido de umidade original (85,60 g.100 g')

Médias na mesma linha com letras diferentes apresentam diferenca estatisticamente significativa (p<0,05)
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3.5 Analises sensoriais

A Figura 5 mostra os resultados obtidos no
teste de diferenca realizado em refrescos de polpa de manga in
natura e desidratadas a 70°C e 85°C. De acordo com ASTM
(1968), o numero minimo de respostas corretas para
estabelecer diferenca significativa entre as amostras é 8.
Portanto, verificou-se que houve diferenca sensorial entre as
amostras de refresco de manga obtida da polpa in natura e
desidratada a 70°C (8 acertos) e in natura e desidratada a 85°C
(12 acertos).  Entretanto nao houve diferenca significativa
entre as amostras de refresco das polpas secas a 70°C e 85°C,
uma vez que o numero de acertos entre estas foi de apenas 6.

Aocorréncia de diferenga significativa (p < 0,05) entre

12
1 I ACERTOS

10 I ERROS

9
8 -

6 -
5
4 -
3_

NUmero de erros e acertos

2

0

IN x D70 IN x D85

Comparacao efetuada

D70 x D85

Figura 5 Resultados do teste sensorial de diferenca efetuado
com os refrescos de manga (IN=polpa de manga in natura;
D70=polpa de manga desidratada a 70°C; D85= polpa de
manga desidratada a 85°C) (n=12 para cada comparacao).
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as amostras de refresco de polpa de manga in natura e
desidratadas se deve a  alteracbes no produto em
conseqliéncia das mudangas nos componentes da polpa. O
aumento no conteudo de aclcares redutores e pH e a
diminuicao da acidez nos refrescos de polpa reconstituida
podem ter contribuido para alteracdo do sabor, assim como, a
diminuigao nos niveis de acido ascorbico pode estar associada a
alteragbes da cor pela formagado de pigmentos escuros. Além
disso, o processo de desidratacdo também pode estar
associado a modificagbes no aroma da polpa de manga, ja que
as substancias volateis do aroma podem ser perdidas com
aquecimento em corrente de ar. Porém, como entre as
amostras de refrescos de polpa obtidos dos pds secos nao
houve diferenca significativa em nenhum dos parametros
quimicos e fisico-quimicos analisados, as alteragdes sensoriais
também nao diferiram pelos provadores no teste triangular.

A Tabela 2 mostra os resultados dos atributos
sensoriais que os provadores mais e menos apreciaram no teste
de preferéncia.

O atributo sensorial que os provadores mais
apreciaram no refresco de polpa de manga in natura foi o sabor
com 30,99% da preferéncia. Entretanto, no caso dos refrescos
obtidos do pé reconstituido, este mesmo atributo foi o0 menos
apreciado pelos provadores com 3,23% e 3,03% para o refresco
de polpa desidratada a 70°C e 85°C, respectivamente.

Com relacao aos atributos sensoriais mais apreciados
pelos provadores nos refrescos de polpa desidratada,
destacaram-se a consisténcia, com 51,61% e 57,58%, e a
aparéncia, com 29,03% e 36,36%, para os refrescos de polpa
desidratada a 70°C e 85°C, respectivamente. Entretanto, a
consisténcia foi o menos apreciado pelos provadores no
refresco de polpain natura.

Os resultados obtidos na escala de ordenacao de
preferéncia decrescente (teste de preferéncia) entre as amostras
foram analisados de acordo com a tabela de Newell e Mac
Farlane (ABNT, 1994). Considerando 31 julgamentos e 3
amostras, houve diferenga significativa ao nivel de 5% quando
comparadas as amostras de refresco de polpa in natura e
refresco de polpa desidratada a 70°C, e de refresco de polpa in
natura e refresco de polpa desidratada a 85°C, indicando que a

Tabela 2 Resultados do teste de preferéncia aplicado as amostras de refrescos de manga

Amostras Caracteristicas mais apreciadas % das respostas Caracteristicas menos apreciadas % das respostas
Refresco de Sabor 30,99 Consisténcia 43,75
polpa de Aparéncia 28,17 Sabor 25,00
manga Aroma 22,53 Aroma 18,75
in natura Consisténcia 18,31 Aparéncia 12,50
Refresco de Consisténcia 51,61 Sabor 52,94
polpa de manga Aparéncia 29,03 Aparéncia 21,57
desidratada a Aroma 16,13 Aroma 19,61
70°C Sabor 3,23 Consisténcia 5,88
Refresco de Consisténcia 57,58 Sabor 45,10
polpa de manga Aparéncia 36,36 Aroma 29,41
desidratada a Sabor 3,03 Aparéncia 15,69
85°C Aroma 3,03 Consisténcia 9,80
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Tabela 3 Resultados do teste de aceitabilidade dos refrescos de manga obtidos com a polpa desidratada (médias de aceitacao

e indices de aceitagéo e rejeicdo dos produtos)

Refresco de polpa desidratada a Média indice de aceitacdo* (%) indice de rejeicao** (%)
70° C 5,04 84 16
85°C 3,82° 52 48

Médias seguidas de letras diferentes diferem significativamente (p< 0,05).
*:notas superiores a 4
**: notas inferiores a 4

polpa in natura foi preferida quando comparada a processada
nas duas temperaturas. No entanto, quando foram
comparadas as duas amostras de polpa secas em temperaturas
diferentes, ndao houve diferenca significativa ao nivel de 5%,
indicando que estas duas amostras foram similares quanto a
preferéncia, o que vem confirmar os resultados do teste de
diferenca apresentado anteriormente.

Os resultados da aplicagdo da escala hedbnica no
teste de aceitabilidade das polpas desidratadas encontram-se
na Tabela 3. Foi evidenciado que, das duas amostras de
refresco de polpa de manga desidratadas, a amostra obtida da
polpa seca a 70°C foi a que apresentou maior média (5,04)
referente a escala gostei ligeiramente, enquanto que a amostra
obtida da polpa seca a 85°C obteve média referente a escala
nao gostei e nem desgostei (3,82). Os indices de aceitacao
foram de 84% e 52% para as amostras elaboradas com a polpa
seca a 70°C e 85°C, respectivamente. Nenhuma das amostras
apresentou indice de rejeicdo maior que 50%. Sendo assim,
observou-se que o refresco de polpa de manga desidratada a
70°C apresentou maior aceitabilidade embora nado exista
diferenca significativa entre as duas polpas desidratadas em
nenhum dos parametros quimicos e fisico-quimicos analisados.

A maior aceitabilidade do produto obtido com a
polpa seca a 70°C sugere que a desidratacao por foam mat
drying sob maiores temperaturas tem um efeito adverso maior
sob a polpa de manga. Provavelmente, a temperatura de 85°C
deve contribuir para maiores perdas do aroma, por exemplo.
Para minimizar estes efeitos, a técnica do encapsulamento do
aroma pode ser realizada, previamente ao processamento, ou,
entdo, baixar a temperatura de secagem nos estagios finais da
desidratacao. Portanto, sugere-se que sejam feitas
modificacdes no processo estudado, buscando a sua

4. CONCLUSOES

Os experimentos efetuados permitiram concluir que:

A desidratacao da polpa de manga a 85C foi mais
rapidaquea 70C.

Os valores de pH, aclcares redutores e acido
ascorbico da polpa desidratada nas duas temperaturas
diferiram significamente dos valores encontrados para a polpa
in natura, indicando alteragdes na composi¢cao em funcao da
desidratacdo, entretanto, ndo houve diferenca significativa
entre as polpas processadas em temperaturas diferentes.

Os testes de diferenca e preferéncia aplicados

Braz. J. Food Technol., v.8, n.4, p. 283-290, out./dez. 2005

indicaram que os dos refrescos produzidos com a polpa
desidratada foram diferentes dos obtidos com a polpa in
natura, e que este Ultimo foi preferido pelos provadores, no
entanto nao houve diferenca entre as amostras obtidas com a
polpa seca nestes dois testes citados. O refresco produzido
com a polpa desidratada a 70C obteve maior indice de
aceitabilidade que aquele de polpa desidratada a 85C,
indicando que a temperatura mais elevada teve um maior efeito
adverso sobre os componentes da polpa de manga.
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