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Influence of the spray drying conditions on sensorial characteristics of the
dehydrated passion fruit(passiflora edulis flavircarpa) and pineapple ( ananas

comosus)  juice

Resumo -  Sucos de maracujá e abacaxi formulados com polpa desidratada em diferentes concentrações de
maltodextrina (MD) e velocidade de atomização, foram avaliados para verificar alterações na qualidade sensorial em
relação ao suco formulado com polpa concentrada usado como controle (padrão). Os resultados apresentados no
teste de diferença do controle indicaram perda de qualidade para a polpa de maracujá, devido ao sabor amargo e
alteração de cor, e melhoria da cor e sabor do abacaxi, indicando que uma menor concentração de MD foi o fator que
mais contribuiu para melhor qualidade deste suco.

Termos de indexação: suco de fruta, secagem por atomização, análise sensorial

Abstract - Passion fruit and pineapple juices formulated with dehydrated pulp, produced with different concentrations
of maltodextrin (MD) and spray drying velocities, were evaluated to verify alterations in sensory quality as compared
to the control (standard) juice, formulated with concentrated pulp. The results obtained in the difference from the
control test, indicated a loss of quality for the passion fruit juice, due to a bitter taste and colour change, and
improvement in the colour and taste of the pineapple juice, also indicating that a lower MD concentration was the
factor most contributing to better quality of this juice.

Index terms: fruit juice, spray drying, sensory analysis
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Introdução

O Brasil é grande produtor de abacaxi (Ananas
comosus) e de maracujá (Passiflora edullis) sendo que, o
primeiro tem maior aproveitamento da fruta na forma in
natura e doce em calda (CARVALHO et al., 1985). O se-
gundo é quase na sua totalidade, destinado à polpa con-
centrada para exportação (ROSSI, 1998).

Considerando as tendências atuais por alimentos
nutritivos e de rápido preparo, a desidratação de sucos
para utilização em bebidas instantâneas, desponta como
uma interessante alternativa em substituição aos similares
artificiais  existentes no mercado. Esse segmento é cres-
cente,  sendo  o consumo no Brasil  em 2002 de 2,83 mi-
lhões de litros (PRATICIDADE..., 2002). Além disso, esses
produtos quando bem embalados, têm uma  vida útil supe-
rior a 12 meses em estocagem à temperatura ambiente, re-
presentando uma economia nos custos de transporte e
armazenamento.

A secagem por atomização ou “ spray drying” é um
dos processos mais adequados para desidratação de ali-
mentos líquidos ou pastosos termossensíveis, devido ao
rápido contato do alimento com temperaturas inferiores a
100°C, alta produção horária e custos inferiores ao da
liofilização (MASTERS,  1991). Tem sido aplicado a dife-
rentes alimentos tais como café, leite, ovos, aromas,
corantes, chá, dentre outros (MASTERS, 1991; CAI;
CORKE, 2000; ASCHIERI et al., 2003; VALDUGA et al.,
2003) e produtos ricos em acúcares tais como suco de  fru-
tas (BHANDARI et al., 1993; JORGE et al., 2003;
FRANCISCONI et al., 2003; ABADIO et al.,  2004; CANO-
CHAUCA et al., 2005; CHEGINI; GHOBADIAN, 2005), to-
mate (GOULA; ADAMAPOULOS, 2005a, 2005b) e vege-
tais (GARCIA et al., 1995).

Entretanto, é um processo de difícil utilização em
alimentos ricos em açúcares, devido aos fenômenos
pegajosidade e higroscopicidade, que minimizam o seu ren-
dimento, bem como o escoamento e reconstituição desses
alimentos em pó, possível, apenas, com adição de substân-
cias que minimizam esses problemas, tais como maltodextrina,
goma arábica, agentes anti-umectantes, utilização de tempe-
raturas mais baixas na câmara de secagem, dentre outras
técnicas (MASTERS, 1991; BHANDARI et al., 1997;
ADHIKARI et al., 2004). A maltodextrina (MD) é bastante
utilizada devido ao baixo custo e menor higroscopicidade,
evitando a aglomeração das partículas,  além da boa reten-
ção de voláteis (KENYON; ANDERSON, 1988; SHAHIDI;
HAN, 1993; ADHIKARI et al., 2004).

A qualidade dos produtos em pó reconstituídos
dependem das características da alimentação (concentra-
ção da alimentação, tipo e concentraçao de aditivos, tem-
peratura de alimentação) e das condições operacionais da
secagem (  temperatura de entrada/saída do ar de secagem,
vazão do ar, vazão da alimentação, velocidade de atomização
ou pressão do bico atomizador ), além do tipo de secador
(dimensões, sistema de resfriamento, etc) (KING et al., 1984;
MASTERS, 1991). Essas variáveis afetam a cor (CAI;
CORKE, 2000; FRANCISCONI et al. 2003; ABADIO et al.,
2004), aromas (BHANDARI et al., 1999),  propriedades físi-
cas (densidade aparente e verdadeira , umidade, tamanho
da partícula), relacionadas com a reconstituição
(FRANCISCONI et al., 2003; ABADIO et al., 2004; GOULA;
ADAMAPOULOS, 1995b; SITU; LAWAL, 2007). Segun-
do Desobry et al. (1997), condições que favoreçam uma
alta razão entre superfície/volume ou um grande número
de pequenas partículas,  tal como aumento da velocidade
de atomização, tendem a favorecer a oxidação de pigmen-
tos e afetar adversamente a cor do produto.

Este trabalho teve como objetivo avaliar a influência
de diferentes concentrações de maltodextrina e velocidade
de atomização sobre as características sensoriais de sucos
de maracujá e abacaxi em pó reconstituídos, como uma con-
tribuição a um aspecto pouco discutido na literatura.

Materiais  e Métodos

Sucos de abacaxi e de maracujá, adicionados de di-
ferentes concentrações de maltodextrina, foram desidrata-
dos em um secador por atomização (spray-dryer) piloto,
construído no DTA/IT-UFRRJ.  Esse secador é constituí-
do de uma câmara de secagem, cônico-cilíndrica de aço
inox AISI 316, medindo 2,50 m de diâmetro e 1,40 m de
altura, atomizador giratório, ciclone, queimador de gases,
ventilador, tubulação para entrada e saída de ar, tanque e
bomba para alimentação e um painel de controle para acio-
nar e controlar o seu funcionamento (controles da veloci-
dade do atomizador, velocidade do ventilador e temperatu-
ra de entrada do ar), (SOUZA, 2004). A alimentação foi
bombeada para a câmara de secagem e atomizada a diferentes
velocidades (Tabela 1), mantendo constante as seguintes va-
riáveis: temperatura de entrada/saída do ar (190/90 º C), velo-
cidade do ventilador constante (25000 rpm) e vazão da ali-
mentação (0,18 kg min-1). Esses produtos foram submetidos
a uma prévia análise microbiológica  realizada de acordo
com a Resolução da CNNPA, Brasil (2001), para Coliformes
totais e fecais, Samonella sp, Bolores e Leveduras para
saber o estado sanitário dos mesmos. Após esse procedi-



Rev. Ciênc. Agron., Fortaleza, v.38, n.3, p.251-256, Jul.-Set., 2007 253

Influência das condições de secagem por atomização sobre as características sensoriais de sucos maracujá (passiflora edullis ) e abacaxi ...

mento, os sucos desidratados foram reconstituídos com
base no mesmo teor de sólidos do suco original e na pro-
porção mais adequada de açúcar, através de testes prelimi-
nares, utilizando-se a proporção de 5/5 e 3/7,5 (p/p) de
suco em pó/açúcar, respectivamente para os sucos desi-
dratados de abacaxi e maracujá. A diluição foi feita com água
potável até 12 oBrix. Os padrões utilizados para comparação
sensorial, foram os sucos comerciais concentrados que de-
ram origem aos produtos desidratados, diluídos a 12 oBrix, e
mantendo a proporção (p/p) de suco/açúcar de 25/5,0 para o
suco de abacaxi e 6,25/7,5 para o maracujá.

A avaliação sensorial foi feita com base na diferen-
ça entre os sucos formulados (Tabela 1) e seus respectivos
controles por vinte e cinco provadores não treinados usan-
do um teste de diferença do controle (ou comparação múl-
tipla), Meilgaard et al. (1999), cuja escala de nove pontos
variou quanto a intensidade da percepção da diferença
(extremamente pior, igual e extremamente melhor que o con-
trole ou padrão) para cor, acidez, sabor da fruta, doçura e
gosto amargo, sendo este último, somente para o maracu-
já. Os testes foram conduzidos em cabines individuais com
luz branca para análise da cor e vermelha para os demais
parâmetros. As amostras codificadas, foram apresentadas
em blocos completos casualizados, à temperatura ambien-
te (± 20 oC). Os resultados foram analisados através da
análise de variância (ANOVA) e teste de Dunnett para as
médias das notas com significância de 5% para verificar
diferenças significativas entre as amostras testadas e a
padrão (PIMENTEL ,1999).

Tabela 1 - Condições experimentais de secagem

Suco Maltodextrina Velocidade de atomização

(%) (rpm)

Abacaxi 10 25000

15 25000

10 35000

15 35000

Maracujá 15 35000

12,5 35000

15 25000

10 25000

Resultados e Discussão

As amostras de polpa desidratadas tanto de mara-
cujá quanto de abacaxi apresentaram ausência para

Coliformes, Salmonella sp, Bolores e Leveduras, garantin-
do a segurança para o consumo dos sucos, conforme os
parâmetros da Resolução da CNNPA, Brasil (2001).

O suco de maracujá não perdeu o sabor caracterís-
tico da fruta no processo utilizado (Tabela 2), bem como
melhorou a sua cor, entretanto, potencializou a acidez e
reduziu a doçura, com diferença (p ≤ 0,05) do padrão (con-
trole), exceto para a amostra contendo 12,5% maltodextrina
e desidradata a 30000 rpm, cujo gosto amargo foi significa-
tivamente maior (p ≤ 0,05) que o padrão em todas as amos-
tras. Em geral a redução da concentração de maltodextrina
promoveu coloração mais intensa e sabor mais ácido e
menos doce. O aumento da velocidade de atomização re-
duziu a cor e acidez. A redução da cor se deve à  produção
de menores partículas, maior entrada de oxigênio durante a
atomização, com conseqüente oxidação dos pigmentos
(DESOBRY et al., 1997) e tem sido observado em diferentes
trabalhos   (CAI; CORKE, 2000; FRANCISCONI et al., 2003;
GOULA;ADAMAPOULOS, 2005a). A formulação conten-
do 12,5% de maltodextrina (MD) foi a que mais se aproxi-
mou do padrão na maioria das características avaliadas,
como pode ser confirmado na Figura 1.

Características M D M D M D M D Padrão

Sensoriais 15%/35 12.5%/30 15%/25 10%25

Cor 5,44* 4,12 ns 7,24* 7,52* 3,84* ns

Acidez 5,92* 6,12* 6,68* 6,96* 4,44*

Sabor de Maracujá 4,68ns 4,60 ns 4,48 ns 4,60 ns 4,56ns

Doçura 4,20* 4,80 ns 4,24* 3,76* 5,24* ns

Gosto amargo 6,60* 6,64* 7,40* 6,92* 4,64*

Tabela 2 - Médias das notas para as amostras de suco de maracujá

*indica diferença significativa e ns - não difere em relação ao Padrão
pelo Teste de Medias de Dunnett (p≤0,05); MD y%/N = % de
maltodextrina/velocidade de atomização x 1000 rpm

Na Tabela 3 pode ser verificado que o suco de aba-
caxi adicionado de 15% de maltodextrina e desidratado a
25000 rpm não diferiu (p ≤ 0,05) sensorialmente do padrão,
enquanto que o desidratado a 35.000 rpm apresentou dife-
rença somente em relação à cor, a qual foi significativamen-
te (p ≤ 0,05) melhor, resultado não esperado conforme dis-
cussão em tópico posterior e que pode ser explicado pela
cor mais clara do produto em relação ao padrão, que talvez
tenha agradado ao consumidor. A diminuição de
maltodextrina intensificou a cor, o sabor característico de
abacaxi, a doçura e a acidez do suco reconstituído. O au-
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Figura 1 - Características sensoriais do suco maracujá desidratado

mento da velocidade de atomização intensificou também a
doçura e acidez do produto reconstituído. Essas relações
são melhor visualizadas na Figura 2.

A secagem promove perdas de compostos que são
responsáveis pelo sabor e aroma do produto, razão pela
qual, Jorge et al. (2003), analisando sensorialmente um pro-
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Figura 2 - Características sensoriais do suco de abacaxi desidratado

duto similar de maracujá, com 10% de maltodextrina em
comparação com suco natural, obtiveram maior aceitação
para o atributo sabor para o suco natural. Entretanto o
produto reconstituído obteve uma boa aceitação por parte
dos consumidores (50% ficaram entre os escores gostei
ligeiramente a muitíssimo). Garcia et al. (1995), compararam
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Tabela 3 - Médias das notas para as amostras de suco de abacaxi

Características M D M D M D M D Padrão

Sensoriais 10%25 15%25 10%35 15%35

Cor 6,04* 4,52 ns 7,36* 6,16* 3,96* ns

Sabor de Abacaxi 5,84* 4,60 ns 6,56* 5,56 ns 4,68* ns

Doçura 5,92* 4,56 ns 6,92* 5,44 ns 4,76* ns

Acidez 6,08* 5,44 ns 6,52* 5,80 ns 5,2* ns

*indica diferença significativa e ns - não difere em relação ao Padrão
pelo Teste de Medias de Dunnett (p£0.05); MD y%/N = % de
maltodextrina/velocidade de atomização x 1000 rpm

sucos de vegetais mistos desidratados, com similares na-
turais, e verificaram que não houve diferenças significati-
vas para a cor e sabor, mas o aroma do suco natural foi o
preferido. Chopda e Barret (2001), avaliando bebidas
reconstituídas de goiaba em pó, obtidas por liofilização,
secagem por atomização e secagem em túnel, não observa-
ram diferenças significativas em relação ao produto pas-
teurizado.

Conforme já discutido na literatura, aditivos são
necessários para a secagem de alimentos termossensíveis
por esse processo, e devem ser adicionados a um nível
ideal, de modo a não prejudicar a aceitabilidade do produto
e não exceder aos limites determinados pela legislação.
Para a otimização de extrato de erva-mate em pó, Valduga et
al. (2003),  verificaram que a adição de goma arábica a um
nível ideal (0,2%) ao extrato de erva-mate, resultou em um
produto desidratado de maior preferência, em relação ao
controle (sem adição), devido à melhor preservação do aro-
ma, promovida por esse agente encapsulante.

Conclusões

1. Ambas variáveis nesse processo de secagem promove-
ram diferenças significativas nas características senso-
riais entre os sucos desidratados e o padrão (sucos pas-
teurizados) , notadamente para cor e acidez que foram
mais intensas para os sucos desidratados do que o pa-
drão. O sabor característico do suco de abacaxi desidra-
tado foi mais acentuado do que o padrão e, não houve
diferença nesse atributo para o suco de maracujá, embo-
ra tenha notado acentuado sabor amargo no suco de
maracujá;

 2. O aumento da concentração de maltodextrina favorece
menor retenção de cor e maior acidez em ambos sucos.
Reduz e aumenta a doçura dos sucos desidratados e
reconstituído de abacaxi e maracujá,  respectivamente;

3.O aumento da velocidade de atomização acentuou a  cor
e  a doçura de suco de abacaxi reconstituído, e apresen-
tou efeitos contrários para essas características para o
suco de maracujá reconstituído. Diminuiu e aumentou
acidez dos sucos desidratados e reconstituídos de ma-
racujá e abacaxi, respectivamente; e

4. Os resultados globais indicaram que a adição de 10% de
maltodextrina foi adequada para obtenção de suco de
abacaxi desidratado de boa qualidade, mas as condições
experimentais para os suco de maracujá não foram ade-
quadas, devido ao gosto amargo dos respectivos sucos
reconstituídos. A velocidade de atomização exerceu efei-
tos contrários para esses produtos, mas recomenda-se a
utilização de menores valores, para evitar oxidação de
pigmentos e manutenção da cor.
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