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INTRODUCAO

No Brasil, os amidos modificados sdo usados praticipnte na industria
papeleira, com quantidades menores destinadas edoes alimenticios e téxteis. As
modificagbes nos amidos podem ser divididas entalsi quimicas, enzimaticas e
combinadas. As modificacdes do amido por processicof incluem o uso de calor,
radiacdes e cisalhamento, sendo o primeiro o ma@writante. Os produtos obtidos pelo
calor sdo as dextrinas e os amidos pré-gelatinizado

Segundo MOORTHY (1994), o amido pré-gelatinizadesédo no preparo
de muitos alimentos instantaneos de coccédo rapidailedigestdo, como sopas, pudins,
cremes etc. Na industria téxtil, de papel e papel@amas para perfuracdo de petroleo o
amido pré-gelatinizado também tem sido utilizado.

O processamento de amido pré-gelatinizado poddeterem autoclaves
(batelada) ou continuo (jet-cooking) seguido paidfatacdo em secador do tipo spray-
dryer, por vapor em drum-dryer, ou amido semi-s@urextrusdo. O processo utilizando
o drum-dryer apesar de ser o mais comum apresergaérie de limitacdes tais como altos
custos operacionais e de manutencao em relac@aagdio (CEREDA et al., 2003).

O processo de extrusdo permite produzir modificagiida compressédo da
matéria-prima amildcea. Esta € forcada contra urasiznou molde, em condi¢cdes de
mistura, aquecimento e pressao, que levam a geldicwdo amido.

O controle das condigcdes de extrusdo tais como émnpa, taxa de
compressao da rosca, taxa de alimentacao, teamatade e componentes de alimentagéo
€ essencial para garantir a boa qualidade do produt

A formacao de cor durante o processo de extrus@mopriona importante
informacédo a respeito do grau do tratamento ternEdTKOSKI & EL-DASH (1999)
estudando produtos extrusados de aveia verificaqaena luminosidade (L*) diminuiu

linearmente com o0 aumento da temperatura e umidauia!.



Diante da importadncia da cor na comercializacdo féeulas preé-
gelatinizadas, neste trabalho objetivou-se avaliagfeito da temperatura de extruséo,

rotacdo da rosca e umidade da fécula sobre os c@nias de cor do produto extrusado.

MATERIAL E METODOS

A extrusédo da fécula de mandioca comercial foiizadh em uma linha
completa de extrusdo IMBRA RX, da Imbramag. Os mpatéos fixos do processo de
extrusdo foram: temperatura de extrusdo na 12 j20t@ 22 zona (60°C); largura da rosca
(14 mm); profundidade da rosca (4,5 mm); abertarandtriz (5 mm); taxa de compresséao
da rosca (1:3); taxa de alimentacéo (200 g/mirglecidade de corte (68 rpm).

O processo de extrusao seguiu o delineamento &examposto rotacional’
para trés fatores, segundo COCHRAN & COX (1957 econ total de 15 tratamentos, a
saber:
a) 8 tratamentos correspondentes ao fatofjabrle os trés fatores sdo: R (rpm)= rotacdo
da rosca, T = temperatureCfj, U = umidade (%),cada qual em dois niveis, fazatios
como -1 e +1;
b) 6 tratamentos com niveis minimo e maximo dedatbr, codificados coma—e +a,
respectivamente, sendo= 2°%4= 1,682 ;
¢) Um tratamento central repetido 6 vezes, ondatoses estdo todos em um nivel médio,
codificado como zero (Tabela 1).
Tabela 1 - Parametros variaveis do processo deséxtr

Niveis Fatores ou variaveis independentes
Axiais Codificados R T U
-a -1,682 172 40 12,5
-1 190 50 14
0 218 65 16
+1 245 80 18
+a +1,682 264 90 19,5

R: Rotacéo da rosca (rpm); T: Temperatura de édr(®C); U: Umidade das amostras (%).

A cor dos produtos foi avaliada em colorimetvbnolta CR-400. Os
resultados foram expressos em valores L*, a* ebte os valores de L* (luminosidade ou

brilho) variam do preto (0) ao branco (100), oowes do croma a* variam do verde (-60)



ao vermelho (+60) e os valores do croma b* varimrazul ao amarelo, ou seja, de -60 a
+60, respectivamente.
RESULTADOS E DISCUSSAO

O componente L* das farinhas extrusadas variou A@®87 a 82,98,
indicando reducdo da Iluminosidade com a extrusdgnap comparado com a
luminosidade da fécula natural igual a 92,21. Beof parametros que compdem o modelo
de regressdo a temperatura e a umidade apreserdfgmmnsobre esta caracteristica. Foi
também observado efeito significativo da interat@mperatura e rotacdo da rosca. O
coeficiente de determinacéao foi de 86,46%, indicamam ajuste do modelo aos dados.

Nas condicdes de elevada umidade e baixa temperatorreu menor
escurecimento das féculas, ou seja, maior L*. Ja cendicdes mais drasticas de
processamento, ou seja, elevada temperatura e laixkade, os valores de luminosidade
foram menores.

O valor de a* variou de 1,52 a 5,26, 0 que mostra Qouve pequena
variabilidade neste parametro durante o processxitlesdo, considerando que a variagédo
deste parametro € de -60 a +60. A analise doscteies de regressao mostrou efeito
significativo dos trés fatores do modelo, tempeegtumidade e rotacdo da rosca, sobre o
componente de cromaticidade a*, com bom ajuste @lteino aos dados (80,41%).

Nas condicdes de baixa umidade e temperatura deségt com a rotacao
da rosca em 218 rpm ocorreram 0s maiores valomsgaroma a*. Com a temperatura
constante em 65 °C, observou-se que nas condigbesadr rotacdo e baixa umidade
ocorreram 0s maiores valores do componente de*cdaacondicdo central de umidade
(16%) os menores valores de croma a* foram obtetasbaixa rotacdo e temperatura
intermediaria.

BORBA (2005), analisando o efeito das condigbesampenais sobre a cor
de farinhas de batata-doce extrusadas, observdeito da umidade, que variou de 13 a
23%, sobre o croma a*. Com o aumento da umidadargpanente a* tendeu ao negativo
(verde), com a temperatura em 120°C e a rotacémsda em 210rpm.

O parametro de cor b* que representa a variaca@zub ao amarelo,
apresentou respostas variadas segundo o tratamyelitado (de 11,35 a 20,71), contudo,

todas as amostras mostraram presenca do amareloalise de regressdo mostrou efeito



significativo dos fatores: umidade, rotacdo e tempea sobre este componente de
cromaticidade. O coeficiente de determinacao f@165%.

Nas condicdoes de umidade elevada, baixa rotacdoenepetatura
intermediaria os valores do croma b* foram menoi®egundo BADRIE & MELLOWES
(1991) a elevacéo da temperatura aumenta a ingefesida cor e altos niveis de umidade
resultam em produtos mais claros, pois 0 aumentorddade reduz o tempo de residéncia,

proporcionando menor escurecimento ndo enzimatis@cbdutos extrusados.

CONCLUSOES
As condicbes operacionais do processo de extrusdetaram
significativamente a cor das féculas pré-gelatiotaza sendo que nas condicdes de umidade
elevada, temperatura e rotacdo nas condi¢cdes idiéras foram obtidos produtos mais

claros, o que é caracteristica desejavel paragdiseplicacdes industriais.
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