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RESUMO 
 
 

A inovação é fundamental para garantir a competitividade da empresa no mercado, 
além de garantir o seu sucesso frente à concorrência. O processo de inovação mais 
adotado pelas indústrias de alimentos é o desenvolvimento de produtos, tendo como 
novo foco, consumidores com dietas restritivas, como os intolerantes à lactose. A 
intolerância à lactose é a deficiência ou ausência da enzima lactase no organismo e 
esta patologia tem sua incidência elevada no Brasil. Com base nisso o objetivo deste 
trabalho foi desenvolver um produto a base de amendoim e condensado de soja, o 
doce pé de moça, visando suprir um nicho de mercado ainda não explorado pelas 
indústrias de doces de Santo Antônio da Patrulha/RS. Para seu desenvolvimento foi 
utilizado amendoim já torrado e descascado, açúcar cristal, condensado de soja, 
glicose e gordura vegetal, avaliando o efeito da adição de aroma de leite 
condensado. Foram realizadas análises físico-químicas, microbiológicas, 
micotoxicológica, sensorial e econômica. O amendoim apresentou-se dentro dos 
padrões estipulados pela legislação quanto à presença de micotoxinas. As análises 
físico-químicas do produto final avaliaram o teor de lipídios (4,3%), proteínas 
(13,8%), umidade (6,6%), cinzas (1,0%), carboidratos (74,4%), sólidos solúveis 
(83,0%) e os parâmetros de cor, que apresentaram luminosidade (L*) de 44,87, 
cromaticidade a* 14,05 e b* 24,43, croma (C*) 28,10 e tonalidade (h°) 59,98°. As 
análises microbiológicas (coliformes termotolerantes e Salmonella sp) comprovaram 
ausência de ambos os microrganismos.  O grau de aceitação do doce pé de moça 
sem lactose utilizando escala hedônica foi superior a 80% em todos os atributos 
avaliados. A intenção de compra revelou que mais de 80% dos julgadores 
certamente ou provavelmente comprariam o produto. A avaliação econômica 
demostrou que o doce sem lactose tem um valor de 200% superior ao doce 
tradicional, como já era esperado para produtos diferenciados. Este trabalho 
possibilitou o desenvolvimento do doce pé de moça isento de lactose e apto ao 
consumo por pessoas com hipolactasia. Este também contribuiu para a inovação no 
setor de doces de amendoim. 
 
Palavras-chave: inovação, hipolactasia, amendoim, condensado de soja. 
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ABSTRACT 
 

Innovation is the key to ensuring the company's competitiveness in the market, and 
ensures their success against the competition. The innovation process more adopted 
by the food industry is the development of products with the new focus consumers on 
restricted diets, such as lactose intolerant. Lactose intolerance is a enzyme lactase 
deficiency or absence in the body and this disease has a high incidence in Brazil. 
The aim of this study was to develop a product based on peanuts and soy 
condensed , the ”pé de moça”, in order to fill a market niche not exploited by candy 
industries of Santo Antônio da Patrulha/RS. For its development, was already used 
and peeled roasted peanuts, crystal sugar, soy condensate, glucose and vegetable 
fat, evaluating the effect of the addition of condensed milk flavor. They were carried 
out physico-chemical, microbiological, mycotoxicologic, sensory and economic 
analyses. Peanut was within the standards set by legislation for the presence of 
mycotoxins. The final product physico-chemical analyses evaluated the lipid content 
(4,3%), proteins (13,8%), moisture (6,6%), ash (1,0%), carbohydrates (74,4%), 
soluble solids (83,0%) and color parameters  who had luminosity (L * ) of 44,87 , 
chromaticity a * 14,5 and b * 24,43, chroma ( C *) 28,10 and hue ( h ° ) 59,98 °. 
Microbiological analyses (thermo tolerant coliforms and Salmonella sp) proved the 
absence of both microorganisms. The degree of acceptance of the lactose-free ”pé 
de moça” using 9-point hedonic scale was above 80% in all attributes. The 5-point 
purchase intention showed that over 80 % of the judges certainly or probably buy the 
product. The economic evaluation demonstrated that the lactose-free candy will have 
a higher value than traditional candy. whichwas expected for differentiated products. 
This work allowed the development of lactose-free “pé de moça”  and apt for 
consumption by people with hypolactasia. This also contributed to innovation in 
peanut candy industry. 
 
Key words: Innovation, hypolactasia, peanuts, soy condensate. 
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1 INTRODUÇÃO 

 

 As indústrias de alimentos do município de Santo Antônio da Patrulha vêm 

crescendo nos últimos anos, principalmente na produção de doces coloniais como 

rapadura e melado, sendo comercializados em todo o país. Visando obter maior 

lucratividade, produtividade e inovação, as indústrias realizam investimentos no 

estudo do desenvolvimento de produtos buscando aperfeiçoar o processo frente à 

concorrência e garantir sua sustentabilidade no mercado.  

 A inovação mais utilizada pelas indústrias alimentícias é o desenvolvimento 

de novos produtos, que pode ser completamente inovador ou até mesmo um 

aprimoramento de produtos já existentes, a descoberta de novos ingredientes ou 

aditivos, novos processos, serviços e novas embalagens (PAVITT, 2003). O 

processo de desenvolvimento de produto é um dos mais importantes em uma 

indústria de alimentos não somente para o sucesso, ou para a sobrevivência da 

mesma, mas também na renovação destas (BROWN; EISENHARDT, 1995).  

 A indústria de alimentos está com um novo foco em desenvolvimento de 

produtos, que é o de alimentos sem glúten, sem lactose, sem açúcar ou com baixo 

teor de sódio, visando suprir o nicho de mercado de consumidores com dietas 

restritivas como os celíacos, intolerantes à lactose, diabéticos e hipertensos 

(MAURÍCIO; TRENTINALHA, 2010). 

 A intolerância à lactose é a deficiência ou a ausência da enzima lactase no 

intestino delgado. A lactase é a enzima responsável por hidrolisar a lactose, o 

carboidrato predominante no leite e seus derivados, possibilitando a formação de 

galactose e glicose e consequentemente a absorção pelo organismo (WORTMANN; 

SIMON; SILVEIRA, 2013). Dependendo do grau desta deficiência, gera grande 

desconforto abdominal, diarreia e até risco de morte. 

 Cerca de 70% dos brasileiros possuem algum grau de deficiência na 

produção de lactase, sendo que boa parte desconhece a doença (MATTAR; MAZO, 

2010). Com isso há um crescente número de pessoas aderindo a dietas restritivas, 

aumentando o espaço no mercado para produtos sem lactose.  

  Frente a isto, o mercado investe em produtos alternativos para suprir essa 

demanda (MATTAR; MAZO, 2010). Os derivados de soja são considerados os 

melhores substituintes de produtos lácteos dentre os extratos vegetais devido ao seu 

elevado conteúdo de magnésio, fósforo, zinco, cobre e ferro. A soja é fonte de 
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vitaminas E e K, B1, B2 e ácido fólico, além de conter fibras solúveis e insolúveis e, 

antioxidantes como a isoflavona e a saponina (TASHIMA; CARDELLO, 2003). Além 

disso, possui baixo teor calórico, com menor teor de gordura e isenta de colesterol, 

lactose e glúten. O extrato hidrossolúvel de soja pode ser utilizado no preparo de 

diversos alimentos, podendo substituir o leite de vaca no preparo de doces sem 

prejudicar sua consistência.  

 Diante deste contexto, o desenvolvimento deste trabalho poderá criar 

alternativas para as empresas locais no que diz respeito ao desenvolvimento de 

novos produtos pelas empresas de doces coloniais, visando suprir a demanda de 

produtos sem lactose e alcançar um nicho de mercado ainda não explorado. 

 

2 OBJETIVOS 

 

2.1 Objetivos gerais 

 

 Desenvolver um doce pé de moça, substituindo os ingredientes lácteos por 

derivados similares de soja visando obter um produto que possa ser consumido por 

pessoas intolerantes à lactose.   

 
2.2 Objetivos específicos 

 

 Avaliar as matérias-primas quanto às características físico-químicas e 

micotoxicológicas; 

 Definir as condições de processamento do pé de moça sem lactose 

utilizando condensado de soja; 

 Analisar as propriedades físico-químicas, microbiológicas e sensoriais do 

produto desenvolvido; 

 Analisar a viabilidade econômica do produto desenvolvido. 

 

3 REVISÃO BIBLIOGRÁFICA 

 

3.1 Inovação 

 Inovação é frequentemente confundida com invenção, mas invenção é 

considerada o primeiro passo para que as novas ideias, bens ou serviços se tornem 

inovações. Para ser considerada uma inovação a invenção tem que se tornar útil e 
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garantir seu sucesso comercial, isto é, o elemento essencial para que haja inovação 

é ser comercialmente viável. Não importa quão boa seja a invenção, só será 

considerada uma inovação após sua aceitação no mercado (TIDD; BESSANT, 

2013).  

 A inovação é considerada um fator básico para o crescimento de um país, 

provocando alterações na economia e na sociedade. Primeiramente, a inovação 

gera uma revolução na empresa, na sequência pode ser imitada pelos concorrentes 

do setor e com o passar do tempo será incorporada em toda a economia. De acordo 

com Bueno (2012), o desempenho no mercado e a taxa de inovação das empresas 

tem uma forte correlação, por isso é fundamental para a empresa.  

 Existem muitos conceitos de inovação, sendo difícil defini-la com precisão. As 

cinco mais citadas pelos autores são:  

1) Inovações no produto ou nos serviços: consistem na criação de novos 

produtos ou serviços pela empresa;  

2) Inovações no processo de produção: incluem a introdução de novos 

procedimentos e novas formas de produzir na produção física ou nas 

operações de serviços, representando avanços tecnológicos da empresa; 

3)  Inovações na estrutura organizacional: compreendem mudanças nas 

relações de autoridade e nos sistemas de comunicação; 

4) Inovações nas pessoas: estão relacionadas com as mudanças de 

comportamento das pessoas que estão ligadas à empresa; 

5) Inovação tecnológica: se relacionam às atividades operacionais e podem ser 

relativo a produtos quanto a processos (MOREIRA; QUEIROZ, 2007). 

 Uma das principais formas de inovação é o desenvolvimento de novos 

produtos, podendo ser novos para o mercado ou para a empresa, ou mesmo ocorrer 

em melhoria em produtos antigos, sendo conhecida como inovação incremental 

(PAVITT, 2003). 

 
3.1.1 Desenvolvimento de produto 

 

 O processo de desenvolvimento de produtos é um dos mais importantes em 

uma empresa, não somente para o sucesso, ou para sobrevivência da empresa, 

mas também para sua renovação. Para garantir sua sustentabilidade no mercado, as 
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empresas investem no estudo de desenvolvimento de produto, visando obter maior 

lucratividade, rapidez e inovação (BROWN; EISENHARDT, 1995).   

 É considerado um novo produto aquele que apresentar uma nova oferta de 

comercialização para a empresa, dentre o aprimoramento de produtos já existentes, 

a descoberta de novos materiais, novos processos, serviços e forma de distribuição, 

não se restringindo a produtos inteiramente novos. No Brasil o desenvolvimento de 

produtos é dirigido em sua maioria em melhorias e adaptação de produtos existentes 

(AMARAL et al., 2006). Foram identificadas por Kotler (2000), seis categorias de 

novos produtos:  

1) Produtos novos para o mundo - Essa categoria representa 10% dos produtos 

lançados. Introduz um novo conceito de produto para o consumidor e cria um 

novo mercado para a organização.  

2) Novas linhas de produtos - São produtos já existentes no mercado, mas 

novos para a empresa. Possibilita a entrada da empresa em um novo nicho 

de mercado já estabelecido, sendo necessário o investimento em nova linha 

de produção. Representa cerca de 20% dos produtos novos lançados no 

mercado. 

3)  Acréscimo à linha de produtos já existentes - São produtos novos para a 

empresa, utilizando uma linha de produção já existente. Este produto concebe 

aproximadamente 26% do total dos produtos introduzidos no mercado. 

4) Aperfeiçoamento de produtos existentes - Visa uma melhoria do desempenho 

e no aumento do valor sobre o produto antigo. Representa aproximadamente 

26% do total dos produtos lançado no mercado. 

5) Reposicionamento - O produto que já existente é direcionado para uma nova 

aplicação, como novos mercados ou outros usos. Representa apenas 7% do 

lançamento de produtos. 

6) Reduções de custos - Um produto já existente é substituído por um que tenha 

menor custo com o mesmo desempenho. Representa aproximadamente 11% 

do lançamento de novos produtos. 

 Esses produtos são um importante componente para a criação de vantagem 

competitiva e sua manutenção ao longo do tempo, assegurando a sobrevivência e 

alimentando a concorrência das empresas (KOTLER, 2000). Clark e Fujimoto (1991) 

afirmam que há três motivos que levam as empresas a desenvolver novos produtos, 
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sendo o aumento da competição, a fragmentação dos mercados com crescente 

sofisticação dos consumidores e a rápida mudança tecnológica. 

 Para a criação de um novo produto, a empresa deve realizar um conjunto de 

atividades que visa chegar às especificações de um projeto de produto, de seu 

processo de produção e o acompanhamento do produto após o lançamento 

(AMARAL et al., 2006).  Segundo Kotler (2000), o desenvolvimento de novos 

produtos envolve sete estágios (Quadro 1) sendo necessário analisar a viabilidade 

para continuar ou abandonar o processo em cada um dos estágios:  

 

Quadro 1- Estágios que envolvem desenvolvimento de novos produtos 

ORDEM ESTÁGIOS 

1° Geração de ideias 

2° Seleção de ideias 

3° Desenvolvimento e teste de protótipo 

4° Desenvolvimento da estratégia de Marketing 

5° Análise financeira de negócio 

6° Desenvolvimento de produto 

7° Teste de mercado 

Fonte: Kotler (2000). 

 Devido ao aumento da concorrência, das rápidas mudanças tecnológicas e de 

uma maior exigência por parte do consumidor, o desenvolvimento integrando de 

processo e produto é um fator chave para a competitividade das indústrias de 

alimentos (LIMA, 2007).   

 A indústria alimentícia vem criando novas alternativas de alimentos como os 

produtos com componentes que desempenham funções biológicas no organismo, 

conhecidos como alimentos funcionais (MAURÍCIO; TRENTINALHA, 2010). Outro 

nicho de mercado que ganhou muita atenção nos últimos anos é o de alimentos para 

indivíduos com dietas restritivas, como os celíacos, intolerantes à lactose, diabéticos, 

entre outros. Estes são segmentos com muito potencial de exploração e que 

merecem atenção quando se trata de desenvolvimento de novos produtos. 
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3.2 Intolerância à lactose 

  

 A lactose (beta-galactosil-1-4-glicose) é um dissacarídeo composto de glicose 

e galactose. A única fonte natural deste carboidrato é o leite dos mamíferos que 

possuem placenta. Sua concentração no leite varia segundo a espécie, sendo, por 

exemplo, de cerca de 7% no leite humano e de cerca de 5% no leite de vaca 

(VENUTO, 1995).  

 Para que ocorra a absorção pelo organismo humano, a lactose precisa ser 

hidrolisada formando os monossacarídeos, galactose e glicose e assim ser 

absorvidas por transporte ativo pelas células epiteliais intestinais (PEREIRA et al., 

2012). Esta hidrólise é realizada pela enzima β-galactosidase (lactase). 

 A lactase está presente nos humanos desde o terceiro mês de vida 

intrauterina (ANTONOWICZ; LEBENTHAL, 1977) e sua atividade atinge o máximo 

durante o período perinatal (PEREIRA et al., 2012). A partir do desmame a enzima 

diminui, sendo que o adulto possui atividade da lactase 10 a 20 vezes menor que o 

recém-nascido (FAEDO et al., 2013). A correlação entre a atividade enzimática e a 

faixa etária dos humanos é uma das características mais importante da lactase.  

 A deficiência ou ausência desta enzima no intestino delgado ocasiona a 

redução da hidrólise da lactose que resulta em perturbações gastrointestinais. Essa 

condição é definida como intolerância à lactose e é caracterizada pelo surgimento de 

sintomas, como distensão abdominal, cólica, dor e meteorismo, tendo seu início 

cerca de 30 minutos a 2 horas após a ingestão de lactose (VENUTO, 1995; 

MATTAR; MAZO, 2010). 

 A deficiência na enzima lactase pode afetar crianças, adolescentes, adultos e 

idosos. Essa deficiência é classificada em primária, secundária, neonatal e congênita 

(PEREIRA et al., 2012). A deficiência primária é a forma mais comum de intolerância 

à lactose e aproximadamente 70% da população mundial sofre com essa deficiência 

(VESA; MARTEAU; KORPELA, 2000). O desenvolvimento ocorre durante a infância 

e é atribuído à relativa ou absoluta ausência de lactase. A atividade enzimática é 

normal ao nascimento, diminuindo durante a infância e adolescência e 

permanecendo muito baixa durante a vida adulta (SWALLOW, 2003).  A deficiência 

secundária é uma condição temporária, em que a produção de lactase é reduzida 

devido a um dano na mucosa intestinal. A produção de lactase é recuperada quando 
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a lesão é reparada, mas se a lesão for irreversível a intolerância pode ser 

permanente (PEREIRA et al., 2012). 

 Na deficiência neonatal, a produção de lactase fica prejudicada até pelo 

menos 34 semanas de gestação. Apesar deste fato, o recém-nascido geralmente 

não apresenta quadro clínico compatível com intolerância à lactose, podendo 

consumir produtos alimentícios infantis à base de leite. (HEYMAN, 2006).    

 A deficiência congênita é uma condição permanente e rara, sendo uma 

desordem intestinal que ocorre no recém-nascido, no qual a criança nasce sem 

capacidade de produzir lactase. O recém-nascido apresenta forte diarreia após o 

consumo de lactose e o diagnóstico é feito através de biópsia que revela a 

deficiência ou ausência de lactose no intestino delgado (HEYMAN, 2006).  

 A intolerância à lactose afeta cerca 70% dos brasileiros, sendo que a maioria 

desconhece a doença (MATTAR; MAZO, 2010). Entretanto a exclusão do leite da 

dieta destes indivíduos pode ocasionar problemas de saúde devido à insuficiência 

de nutrientes. Frente a isto, o mercado investe em produtos alternativos para suprir 

essa demanda (MATTAR; MAZO, 2010). 

 

3.2.1 Substitutos de produtos lácteos  

 

3.2.1.1 Processo de remoção/ hidrólise da lactose  

 
 O elevado número de pessoas com hipolactasia aumentou o interesse das 

indústrias de laticínios em desenvolver produtos com teor reduzido de lactose.  O 

processo de redução de lactose pode ser realizado de duas formas, apenas 

adicionando a enzima lactase ao produto, ou com um processo combinado de 

adição da enzima seguida de filtração por membranas (LADERO; SANTOS; 

GARCÍA-OCHOA, 2000).   A hidrólise enzimática consiste na aplicação da enzima 

lactase no produto lácteo, podendo ser aplicada no leite sem tratamento prévio, com 

temperatura variando de 30 °C a 40 °C, com vantagem de preservar as propriedades 

nutricionais da matéria-prima e melhorar a doçura do produto (VITOLO, 2001). O 

leite tratado pelo processo de separação por membrana associado à hidrólise 

enzimática apresenta uma redução de 93% de lactose, enquanto que o processo 

que utiliza apenas a adição da enzima tem uma redução de 90%. O controle do grau 

de hidrólise da lactose nas indústrias é realizado, caso necessário, com o uso da 
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técnica de crioscopia, que se baseia no ponto de congelamento do leite que é 

afetado pela concentração de lactose (LONGO, 2006).  

 O Brasil não possui uma legislação especifica para leites e derivados com 

baixo teor de lactose. A Portaria n° 29 de 1998 do Ministério da Saúde, prevê que 

alimentos formulados para atender portadores de intolerância à ingestão de 

dissacarídeos como a lactose podem conter no máximo 0,5 g do nutriente por 100 

mL do produto final (BRASIL, 1998). 

 Dependendo do grau da deficiência de atividade enzimática, qualquer traço 

de lactose pode causar sintomas indesejados no indivíduo. Consequentemente, não 

é considerado seguro um indivíduo com hipolactasia consumir produtos com teor 

reduzido de lactose, e sim produtos isentos de lactose. 

 

3.2.1.2 Produtos naturalmente sem lactose  

 

 Uma alternativa aos produtos lácteos hidrolisados é o uso de extratos 

vegetais de soja, arroz, milho, castanha, entre outros. Estes produtos são 

selecionados devido à qualidade nutricional e a capacidade de preservar as 

características esperadas do produto lácteo, a fim de manter uma vida normal para o 

indivíduo com hipolactasia (FOURREAU et al., 2012; FELBERG, 2004). 

 A bebida a base de arroz, produzida a partir de um subproduto da indústria 

cerealista, é rica em carboidratos, mas tem teor reduzido de proteínas e cálcio, 

sendo comercializada na forma líquida e pó. Em função da deficiência proteica que 

esse produto apresenta, não é indicado para o preparo de sobremesas, pois não 

atingirá a viscosidade desejada e o produto final não terá uma textura ideal ou igual 

a original (ALAMPRESE; MARIOTTI, 2011). 

 As amêndoas são consideradas uma grande fonte de proteínas, lipídios 

(91,6%), fibras, ácidos graxos insaturados, vitamina E, e minerais. Em decorrência 

de sua composição são usadas em vários produtos alimentares, tais como bebidas a 

base de amêndoa, pastas, manteiga, snacks e produtos de panificação. A bebida é 

uma dispersão coloidal obtida por desintegração das amêndoas com água. Nos 

últimos anos, a bebida de amêndoa surgiu como uma alternativa de bebidas não 

lácteas no mercado americano, europeu e australiano (DHAKAL et al, 2014). O 

extrato de amêndoas é rico em nutrientes como α-tocoferol, ácidos graxos 

essenciais, fibra dietética e uma vasta gama de compostos fitoquímicos (CHEN et 
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al., 2005). Apesar dos benefícios para a saúde, as amêndoas são um dos oito 

principais alimentos alergênicos  e afetam 0,5% dos adultos nos EUA (DHAKAL et. 

al., 2014). 

  Outro substituto é a castanha-do-pará que possui um alto teor de proteínas e 

lipídios, e é rica em metionina e selênio, mas seu teor de carboidratos é baixo 

(FELBERG, 2004). Devido a esse fato a castanha-do-pará é utilizada para produção 

de farinha e bebida. A bebida de castanha apresenta um alto teor de proteínas, 

vitamina C, cálcio, ferro e fósforo, além de possuir um sabor agradável (FELBERG, 

2002). 

 Dentre os extratos vegetais utilizados como substitutos de produtos lácteos, 

os derivados da soja ainda são considerados os melhores, em função do seu 

elevado conteúdo de magnésio, fósforo, zinco, cobre e ferro, fonte de vitaminas E e 

K , tiamina, riboflavina e ácido fólico, além de conter fibras solúveis e insolúveis e 

antioxidantes como a isoflavona e a saponina (TASHIMA; CARDELLO, 2003). Além 

disso, possui baixo teor calórico, com menor teor de gordura. Porém, o extrato da 

soja possui quantidade de proteína e cálcio menor que o leite de vaca. Para suprir 

essa deficiência, as fórmulas a base de soja adicionam proteína isolada, L-carnitina, 

L-metionina e taurina, carboidratos maltodextrina, xarope de milho e sacarose, além 

da fortificação de cálcio, fósforo, ferro e zinco (YONAMINE, 2011).  

  A soja é utilizada pelas indústrias alimentícias com a finalidade de enriquecer 

nutricionalmente, melhorar a textura e reduzir o custo dos alimentos. É utilizada em 

bebidas sem lactose e com baixa quantidade de gordura, em congelados, iogurtes, 

panificação e carne (MARTINEZ, 2007). Dentre os derivados de soja destaca-se o 

extrato hidrossolúvel de soja por ser um produto pronto para o consumo, de alto 

valor nutritivo, de custo relativamente baixo e de fácil obtenção (FELBERG et al., 

2004).  

 

3.2.1.2.1 Extrato hidrossolúvel de soja 

 

 Segundo a legislação, extrato de soja é o produto obtido a partir da emulsão 

aquosa resultante da hidratação dos grãos de soja, convenientemente higienizados, 

seguido de processamento tecnológico adequado, adicionado ou não de 

ingredientes opcionais permitidos, podendo ser submetido à desidratação, total ou 

parcial (BRASIL, 2005).  
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 O extrato de soja, comumente conhecido como “leite de soja”, é uma ótima 

opção para aqueles que desejam ter uma dieta rica em nutrientes especialmente 

proteínas, pois a soja e seus derivados apresentam quase o dobro de proteínas 

encontradas nas carnes. É também uma alternativa às pessoas que tem intolerância 

à lactose e aos que levam uma alimentação vegetariana O consumo do extrato de 

soja tem aumentado nos últimos tempos pelo fato de ter sido comprovado em 

recentes estudos os benefícios para a saúde, como fonte preventiva das doenças 

crônico-degenerativas, através dos fitoquímicos (isoflavonas), e sendo incluído na 

relação de alimentos funcionais. É também utilizado como base para vários outros 

produtos tais como sucos, creme de soja, achocolatados, condensado de soja, entre 

outros (FELBERG, 2004). 

 

Tabela 1 - Comparação entre o extrato de soja e o leite de vaca 

Leite integral% Proteína % Gordura % Carboidratos% Cinza% 

De vaca 

De soja 

3,4 

3,5 

3,7 

2,8 

4,8 

3,1 

0,7 

0,5 

Fonte: Embrapa Soja (2008). 

 

 O condensado de soja é um produto 100% vegetal, sem lactose, sem gordura 

trans e sem glúten, constituído de açúcar, água, glicose de milho, gordura de palma, 

extrato de soja, sal refinado, aromatizante, corante inorgânico dióxido de titânio, 

espessantes (goma guar, goma xantana, goma carragena e pectina), regulador de 

acidez bicarbonato de sódio e estabilizante citrato de sódio fonte. É considerado um 

ótimo substituinte do leite condensado tradicional no preparo de doces sem lactose, 

para intolerantes à lactose, e também para indivíduos que possuam dietas com 

restrição de consumo de gordura. 

 

3.3 Doces artesanais 

 

 Apesar de todo o avanço da tecnologia, as empresas de caráter artesanal 

cultivam o conjunto de conhecimento (herança cultural) construído ao logo da sua 

existência, dentre esses estão os aspectos técnicos, históricos e culturais, 

reafirmando a força da tradição desta atividade (SILVA, 2012).  
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Percebe-se que o produto artesanal terá sempre o seu mercado garantido, 

entretanto a expansão deste é de interesse. Para isso os produtores devem estar 

atentos a fatores como qualidade da matéria-prima, das instalações, da água 

utilizada, da mão-de-obra e, sobretudo das reações e tendências do mercado. O 

treinamento dos colaboradores sobre a importância da qualidade para a empresa e 

para si mesmo é fundamental para o crescimento desse setor. Mesmo o consumidor 

preferindo o produto por ser artesanal, o empresário deve ser profissional e saber 

como conseguir aliar tradição, qualidade e tecnologia (SILVA, 2012). 

 

Tabela 2 - Informação nutricional do condensado de soja soymilke® (Olvebra) 

Quantidade por Porção (20 g) %VD(*) 

Valor Energético 60kcal=252kJ 3% 

Carboidratos, dos quais 11g 4% 

Açúcares Totais 11g ** 

Lactose 0 g ** 

Proteínas 0,6g 1% 

Gorduras totais, dos quais: 1,6g 3% 

Gorduras saturadas 0,8g 4% 

Gorduras trans 0mg ** 

Gorduras monoinsaturadas 0,6g ** 

Gorduras Polinsaturadas 0,2g 0% 

Colesterol 0 mg 0% 

Fibra Alimentar 0g 0% 

Sódio 0 mg 0% 

*% Valor Diário de Referência com base em uma dieta de 2.000 kcal ou 8400 kJ. Seus valores podem 
ser maiores ou menores dependendo de suas necessidades energéticas. **VD não estabelecido. 
Fonte: Ovebra (2015). 

 

3.3.1 Produção de doces em Santo Antônio da Patrulha  

 

 Santo Antônio da Patrulha é um dos quatro primeiros municípios do Rio 

Grande do Sul. Sua colonização foi basicamente de origem açoriana, mas com o 

decorrer dos anos passou a ser habitado também por imigrantes italianos, alemães e 

poloneses. A área territorial é de 1.050 km2, com uma população estimada de 

41.784 habitantes (IBGE, 2014).  
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 A economia do município tem 1.615 empresas atuantes, empregando direta e 

indiretamente 11.295 pessoas (IBGE, 2012), destacando-se as atividades 

agropecuárias, metal mecânica e alimentícia. Diversas destas empresas hoje 

comercializam seus produtos em outras cidades do Rio Grande do Sul e em vários 

outros estados do país.  

 O setor alimentício teve início no município na década de 1980, após o 

fechamento da empresa AGASA - Açúcar Gaúcho S/A, que era a principal 

consumidora da cana-de-açúcar produzida no município. Diante desta nova 

realidade, os produtores tiveram que obter um novo destino para sua produção e/ou 

forma de comercializar seu produto, dando início a fabricação de melado, cachaça, 

açúcar mascavo, rapadura e outros derivados (BORBA, 2011).  

 As indústrias de alimentos, conhecidas na região como “fábricas de rapadura” 

geraram um novo setor agroindustrial no município, uma boa opção para muitos 

agricultores, como alternativa para a diversificação das suas atividades e o aumento 

da sua renda (FERREIRA, 2011).   

 Conforme dados da Secretaria Municipal das Finanças de Santo Antônio da 

Patrulha, existem 35 indústrias de alimentos cadastradas com a atividade de 

fabricação de doces. As três maiores somam mais de 350 funcionários. Estas 

empresas seguem a tendência de aprimoramento e lançamento de novos produtos 

para continuar atuando no mercado brasileiro. Nas duas últimas décadas essas 

indústrias introduziram a fabricação de doces derivados de leite, amendoim e frutas 

(FERREIRA, 2011). 

 

3.3.2 Doce Pé de Moça tradicional 

   

 O doce pé de moça tradicional é um doce classificado como derivados de 

amendoim, não havendo padrão de identidade e qualidade para este produto como 

ocorre com a rapadura. Segundo a Resolução n° 12/33 e n° 35 de 1978, da 

Comissão Nacional de Normas e Padrão para Alimentos (CNNPA) do Ministério da 

Saúde, rapadura é o “produto sólido obtido pela concentração a quente do caldo de 

cana” (Saccharum offcinarum). Quando for adicionada outra substância alimentar à 

massa, sua designação será acrescida do nome da mesma “rapadura de coco”, 

“rapadura de amendoim”, etc. As características sensoriais da rapadura são 
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atribuídas à massa dura, cor castanha variando de claro a escuro, com cheiro 

próprio e gosto doce (BRASIL, 1978).  

 O doce pé de moça tem como base o leite condensado e o amendoim, e por 

isto não pode ser considerado uma rapadura, sendo sua característica principal a 

textura um pouco elástica e pastosa. Esses ingredientes conferem ao produto sabor, 

aroma e textura característicos, bem como sua coloração caramelo (Figura 1). 

 
Figura 1 - Pé de moça tradicional: (a) vista superior; (b) vista lateral; (c) textura. 
 

 

 

 

Fonte: Próprio autor (2015). 

 

 A produção do pé de moça inicia com a caramelização do açúcar para 

conferir a cor característica do produto. Em seguida é adicionada a gordura de 

palma e após sua fusão é adicionado o leite condensado, a glicose e o amendoim ao 

tacho de preparo.  O processo de cocção é concluído quando o doce atinge o ponto 

desejado, momento em que este desprende do fundo do tacho, levando cerca de 20 

min a uma temperatura de aproximadamente 200 °C. Na Figura 2 está apresentado 

o fluxograma de preparo do pé de moça. 

 

(a) 

(b) 

(c) 
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Figura 2 - Fluxograma simplificado qualitativo da produção do doce pé de moça 
tradicional. 
 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(A) Açúcar cristal; (B) Gordura vegetal; (C) leite condensado; (D) amendoim; (E) glicose 

Fonte: Próprio autor (2015). 

3.3.3 Amendoim  

 

 O amendoim se tornou uma das principais matérias-primas de doces 

artesanais, sendo utilizado na produção de pé de moleque, paçoca, pé de moça, 

amendoim doce entre outros. Originário da América latina, o amendoim (Arachis 

hypogaea L.) é um alimento altamente energético (585 cal100 g-1), composto de 
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aproximadamente 45-50% de óleo, 20-33% de proteína, 10-16% de carboidratos, 3-

4% de fibras, 1-3% sais minerais, vitaminas B1, B2, E e niacina (FAGUNDES, 2002). 

 De acordo com a Companhia Nacional de Abastecimento (CONAB, 2015), o 

cultivo do amendoim no Brasil ocupa aproximadamente 129.500 ha e cerca de 80% 

da produção está concentrada no estado de São Paulo, com o restante da produção 

no Paraná, Rio Grande do Sul, Minas Gerais e Mato Grosso. Sua produção vem 

crescendo a cada ano, em 2013/14 a safra foi de 315,8 mil toneladas, já em 2014/15 

alcançou a produção de 337,7 mil toneladas, um aumento de quase 7% (CONAB, 

2015).  

 Apesar de sua ampla utilização na alimentação, o amendoim é reconhecido 

como um dos principais substratos para colonização de espécies fúngicas 

produtoras de micotoxinas (HOELTZ, 2009). Essa contaminação é consequência de 

um manejo de produção e de estocagem inadequados ou ineficientes, além de 

condições climáticas propícias para o desenvolvimento fúngico. Dentre as 

micotoxinas, as aflatoxinas são as mais preocupantes por serem altamente 

toxigênicas, sendo sua concentração o maior problema na qualidade desse grão 

(CRAUFURD et al., 2006).  

 As aflatoxinas mais comumente encontradas são B1, B2, G1 e G2 (Figura 3), 

metabolitos secundários produzidos por linhagens toxigênicas de Aspergillus seção 

Flavi, como A. flavus e A. parasiticus (SULAIMAN et al., 2007; CONZANE et al., 

2002). A aflatoxina B1 é a mais tóxica e carcinogênica dentro do grupo das 

aflatoxinas e geralmente é encontrado em maiores concentrações em matrizes 

contaminadas. As aflatoxinas B2, G1 e G2 apresentam toxicidade menor, porem 

também são consideradas carcinogênicas aos seres humanos. 

O limite máximo da soma das aflatoxinas B1, B2, G1 e G2 em amendoim e 

pasta de amendoim é de 20 μg.kg-1, valor estabelecido pelo Ministério da Saúde na 

Resolução RDC n° 274, de 15 de outubro de 2002 e pelo Ministério da Agricultura 

Portaria MAARA n° 183 de 21 de março de 1996 (BRASIL, 1996; BRASIL, 2002). 
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 Figura 3 - Estrutura química das aflatoxinas B1, B2, G1 e G2.  
 

 

 Fonte: COPPOCK; CHRISTIAN (2007). 

 

 A determinação e quantificação das micotoxinas pode ser realizada por 

cromatografia em camada delgada, cromatografia líquida de alta eficiência, teste 

imuno-enzimático ou por cromatografia gasosa com espectrômetro de massa (FU; 

HUANG; MIN, 2008).  

 A determinação é composta por algumas etapas consideradas muito 

importantes para a confiabilidade dos resultados, tais como o preparo da amostra, a 

extração, a clarificação e a quantificação. O método de extração descrito por Soares 

e Rodrigues-Amaya (1989) é considerado eficiente para matrizes alimentícias. O 

método foi modificado por Hackbart (2014) com o objetivo de minimizar a utilização 

de amostra e solvente, tornando o procedimento acessível e gerando menos 

resíduos. 

 O método mais utilizado para a detecção e quantificação das aflatoxinas é a 

cromatografia líquida de alta eficiência acoplada a detector de fluorescência (HPLC-

FL). Neste método, os compostos emitem fluorescência sob-radiação UV, sendo que 

as aflatoxinas B1 e B2 apresentam fluorescência azul (350nm), enquanto que as 

aflatoxinas G1 e G2 possuem fluorecência verde (350nm) (TELLES, 2015). 
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4. METODOLOGIA  

 

4.1 Matéria-prima 

 

  Para a obtenção do doce pé de moça sem derivados lácteos foram utilizados 

os seguintes ingredientes: amendoim já torrado e descascado, açúcar cristal, 

condensado de soja, glicose, gordura vegetal e aroma idêntico ao natural de leite 

condensado. O amendoim foi submetido à análise de presença de aflatoxinas (item 

1.5.3), conforme legislação vigente (BRASIL, 2011) antes da produção do doce em 

estudo.  

 Foram testados dois tipos de aroma de leite condensado, o aroma líquido e o 

em pó microencapsulado, ambos  cedidos pela empresa Duas Rodas. O aroma em 

pó é de coloração branca e possui aplicação e dosagem orientada para mistura 

debolo pronto, iogurte e sorvetes. O líquido tem aparência límpida de coloração 

amarela, tendo aplicação e dosagem orientada para bala mastigáveis, sorvete e 

bebida láctea. 

 Os utensílios foram devidamente higienizados com água clorada com 

concentração de 200 ppm.  

 

4.2  Preparo do doce pé de moça sem lactose 

 
  A produção do pé de moça foi iniciada com a caramelização do açúcar, sendo 

de extrema importância para garantir a qualidade da cor do produto final. Este 

processo ocorreu através da adição do açúcar cristal ao tacho previamente 

aquecido, sob agitação até sua completa caramelização. Em seguida a gordura 

vegetal foi adicionada e, após sua fusão, misturou-se o condensado de soja, a 

glicose e o amendoim, as diferentes formulações testadas estão descritas na Tabela 

3. A mistura deverá ser homogeneizada sob aquecimento por um tempo variando 

entre 20 e 30 minutos, que foi estabelecido durante os ensaios preliminares 

descritos na Tabela 4. As condições de preparo como temperatura de cocção, tempo 

de cocção e a proporção dos ingredientes foram testados experimentalmente, 

visando garantir a qualidade do produto final. 
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Tabela 3 – Proporção dos ingredientes do pé de moça sem lactose 

N° 
Açúcar 

(%) 

Condensado 

de soja 

(%) 

Amendoim 

(%) 

Glicose 

(%) 

Gordura 

(%) 

Aroma 

liofilizado 

(%) 

Aroma 

líquido 

(%) 

1 8,7 35,7 38 13 4,3 - - 

2 10,3 37,9 36,8 11,5 3,4 - - 

3 11,4 37,8 35,5 12,5 2,9 - - 

4 11,0 37,7 35,7 12,6 3,0 - - 

5 11,0 37,7 35,7 12,6 3,0 0,01 - 

6 11,0 37,7 35,7 12,6 3,0 - 0,100 

7 11,0 37,7 35,7 12,6 3,0 - 0,050 

8 11,0 37,7 35,7 12,6 3,0 - 0,023 

9 11,0 37,7 35,7 12,6 3,0 - 0,010 

 
  
Tabela 4 - Variação do tempo e temperatura na preparação do pé de moça sem 
lactose durante os testes preliminares. 

N° Tempo (min) Temperatura* (°C) 

1 30 200 

2 25 100 

3 30 150 

4 25 200 

5 20 150 

6 22 200 

7 22 150 

8 22 200 

9 22 200 

*Temperatura máxima atingida durante a etapa de cocção. 

 

4.3  Resfriamento e corte  

 

  Ao obter o ponto da mistura, o doce foi transferido para uma superfície de 

mármore com bordas de alumínio de aproximadamente 2,5 cm, envolvida por um 

plástico filme. Após um período de aproximadamente 12 h, o pé de moça foi cortado 

em cubos de tamanho uniforme e untado em açúcar cristal.  
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4.4 Caracterização físico-química  

 

Os doces (pé de moça sem lactose) produzidos foram submetidos às análises 

físico-químicas, avaliando o teor de lipídios, proteínas, umidade, cinzas, açúcares, 

cor e sólidos solúveis. Todas as determinações foram realizadas em triplicata. 

 

4.4.1 Cor 

 

A coloração do produto final foi quantificada com um colorímetro portátil (CR 

410, Konica Minolta), devidamente calibrado avaliando a coloração da amostra em 

três eixos L*, a* e b*. O valor de L* avaliou a luminosidade da amostra (L*: 0 (preto) 

a 100 (branco)), a cromaticidade a* determinou a coloração do verde (-a) ao 

vermelho (+a) e a cromaticidade b*, do azul (-b) ao amarelo (+b). O índice de 

tonalidade (h°), variando do 0° cor vermelha a 90° cor amarela, foi determinado 

utilizando a Equação 1 e o croma (c*) parâmetro responsável por indicar a 

intensidades da cor pela  Equação 2. 

                   

 

                  

                                                                                               

4.4.2 Proteína total 

 

A determinação do teor de proteínas foi realizada pelo método de Kjeldahl 

descrito pela AOAC (1997), que avalia o teor de nitrogênio total em proteína, 

utilizando o fator de conversão 5,71 (proteínas vegetais). Adicionou-se 0,2 g de 

amostra, que foi previamente seca e triturada, em tubo com ácido sulfúrico e mistura 

catalisadora contendo sulfato de cobre e sulfato de potássio para a digestão. Após a 

digestão, a amostra foi destilada em meio básico por adição de hidróxido de sódio 

40%, e o borato de amônio formado foi recolhido em ácido bórico e quantificado por 

titulação com HCl-N .  

 

 

 

  Eq. (1) 

  Eq. (2) 
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4.4.3 Lipídios 

 

 O método utilizado foi o de Soxhlet descrito pelo Instituto Adolfo Lutz (IAL) 

(2004). Este método consiste na secagem da amostra em papel filtro, em estufa a 

105 °C por 1 h. Após a secagem, o papel filtro com amostra foi transferido para o 

aparelho extrator do tipo Soxhlet, acoplado a um balão de fundo chato contendo 250 

mL de éter de petróleo. O sistema foi acoplado a um condensador de bolas e 

mantido sob aquecimento, ficando em refluxo por 6 h, realizando-se assim a 

extração dos lipídios. Após a extração o éter foi recuperado por destilação e o 

resíduo extraído foi seco em estufa a 105 °C, pesando-se até massa constante.  

 

4.4.4 Resíduo mineral fixo (cinzas)  

 

 O método empregado foi o da incineração em mufla descrito na AOAC (1997). 

As amostras foram colocadas em cadinhos de porcelana, previamente pesados e 

levados ao bico de Bunsen para a queima do excesso de matéria orgânica. 

Posteriormente foram colocados na mufla (550 ºC ± 5 °C) para a incineração total. O 

resultado quantitativo foi calculado através da diferença entre a massa inicial e a 

massa incinerada.  

 

4.4.5 Umidade  

 

 Para determinar o teor de umidade foi utilizado o método de secagem em 

estufa descrito na AOAC (1997). As amostras previamente pesadas foram colocadas 

em cadinho de alumínio e levadas à estufa (105 °C ± 5 °C) por 24 h. Após, foram 

resfriadas à temperatura ambiente em dessecador e pesadas. Esse procedimento foi 

repetido até que a massa se tornasse constante. A porcentagem de umidade foi 

calculada através da diferença da massa inicial e da massa final. 

 

4.4.6 Açúcares redutores  

  

 A concentração de açúcares redutores foi avaliada utilizando uma adaptação 

do método DNS (ácido 3,5-dinitrosalicílico) com hidrólise ácida. O procedimento 

ocorreu em duas etapas, primeiro foi realizada a hidrólise ácida para quebra das 

ligações glicosídicas e após a determinação pelo método proposto por Miller (1959). 
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 Na primeira etapa, a hidrólise ácida, foi iniciada com a autoclavagem de 

uma solução de 100 mL de HCl (1,5 M)  com  1 g da amostra  por 20 min. Após 

resfriada a mistura foi neutralizada com NaOH 40% e 10% e transferida para balão 

volumétrico de 250 mL, no qual foi adicionado  5 mL de Carrez I, 5 mL de Carrez II e 

água destilada até completar o volume. A solução foi deixada em repouso durante 

15 mim, para subsequente decantação e foi realizada a filtração do precipitado. 

Retirou-se 125 mL do filtrado e adicionou 2,5 mL de etanol P.A e 10 mL de tampão 

acetato. Colocou-se em agitador magnético por 10 min e em banho-maria a 70 °C 

por 20 min, após foi adicionado 1 mL de tungstato de sódio 12%. A solução foi 

filtrada descartando as 10 primeiras gotas do filtrado, em seguida, retirou-se 1 ml do 

filtrado para a realização da segunda etapa do procedimento  (método de Miller) 

(MARGARITES; COSTA, 2014). 

 O método de Miller (1959) consiste na utilização do reagente 3,5 

dinitrossalicílico. Os açúcares redutores presentes formam um complexo colorido 

através da redução do ácido 3,5 dinitrossalicílico a 3 amino-5- nitrossalicílico, 

enquanto o grupo aldeído do açúcar redutor aparece oxidado como carboxila. A 

formação do complexo colorido facilita a quantificação dos açúcares utilizando 

espectrofotômetro, realizando a leitura no comprimento de onda de 546 nm e os 

resultados comparados através de uma curva padrão de glicose (faixa de 

concentração). 

 

4.4.7 Sólidos solúveis  

 

 A determinação dos sólidos solúveis foi realizada conforme descrito em 

Instituto Adolfo Lutz (2004) e sua determinação consiste em leitura direta com 

refratômetro manual. A amostra foi diluída em água e os resultados expressos em 

°Brix, indicando a quantidade de sólidos presentes em 100 g de amostra. 

 

4.5 Análise microbiológica  

  

 As análises microbiológicas foram realizadas de acordo com a Resolução – 

RDC nº 12, de 2 de janeiro de 2001 (BRASIL, 2001). A Agência Nacional de 

Vigilância Sanitária recomenda para amendoim e derivados as análises 

microbiológicas de Coliformes 45 ºC e Salmonella sp. 
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4.5.1 Análise de coliformes termotolerantes  

 

 Para sua determinação foi utilizada a técnica do Número Mais Provável 

(NMP). Esta técnica avalia a estimativa do número de células viáveis presentes, 

obtida através de três diluições decimais sucessivas e a transferência de alíquotas 

determinadas de cada diluição em séries de tubos contendo água peptonada (1:10; 

1:100; 1:1000). O arranjo de tubos positivos das três diluições é transposto para 

tabelas estatísticas, que incluem os limites de confiança dos números mais 

prováveis dos microrganismos. (SILVA et al., 2007). Foi transferido 1 mL de cada 

diluição 10-1, 10-2 e 10-3 em tubos contendo Caldo Lauril Sulfato Triptose (LST), 

contendo, tubos de Durhan invertidos e inoculados a 35 °C por 24 h. Se ocorrer o 

crescimento com produção de gás, o processo deve ser interrompido, caso não 

ocorra o crescimento os tubos devem ser  reinoculados por mais 24 h. Após 48 h 

uma alçada de cada tubo que tiver produção de gás, deve ser transferida para tubos 

de Caldo Verde Brilhante 2% (VB) e inoculados por 24 h.  

 Caso não haja a formação de gás, os tubos são inoculados novamente até 

completar 48 h. Após, deveram ser computados o número de tubos de VB positivo, 

que confirmará a presença de coliformes totais e determinar o número mais provável 

(NMP.mL-1). Para a determinação de coliformes termotolerantes deve ser transferida 

uma alçada da cultura dos tubos com formação de gás para tubos com Caldo E. Coli 

(EC) e inoculados por 24 h em banho-maria a 45,5 °C. A presença de coliformes 

termotolerantes é confirmada com a quantidade de tubos positivos e a determinação 

do NMP.mL-1 (SILVA et al., 2007). 

 

4.5.2 Análise de Salmonella sp.  

 

 As análises foram realizadas conforme o método ISO 6579 (2007) e foram 

divididas em cinco procedimentos: pré-enriquecimento, enriquecimento seletivo, 

plaqueamento diferencial, seleção das colônias e purificação das culturas para a 

confirmação e testes bioquímicos.  

 Primeiramente foram adicionadas 25 g da amostra em 225 mL de Água 

Peptonada Tamponada (BPW) e solução foi homogeneizada e inoculada por 18 h a 

37 °C, procedimento de pré-enriquecimento. Para o enriquecimento seletivo 0,1 mL 

da solução do pré-enriquecimento foi transferido para tubos contendo Caldo 

Rapaport-Vassilidis Soja (RVS) e 1 mL para tubos contendo Caldo Tretionato Muller 
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Kauffmann Novobiocina (MKTTn), as soluções foram inoculadas a 41 °C e 37 °C 

respectivamente por 24 h. 

 No plaqueamento diferencial, uma alçada de cada cultura em Caldo 

Rapaport-Vassilidis Soja (RVS) foi transferida para placa com Ágar Xilose Lisina 

Desoxilato (XLD) e com Ágar Bismuto Sulfito (BS) realizando o estriamento de 

esgotamento. Após, placas contendo o meio Ágar Xilose Lisina Desoxilato (XLD) e 

Ágar Bismuto Sulfito (BS), foram incubadas a 37 °C por 24 h e a 35-37 ºC durante 

18-48 h, respectivamente.  

 A seleção das colônias e purificação das culturas para a confirmação foi 

realizada inicialmente com uma vistoria nas placas buscando o desenvolvimento de 

colônias típicas da Salmonella sp. Se no Ágar XLD houver o aparecimento de 

colônias de coloração rosa escuro com centro preto e uma zona avermelhada 

levemente transparente ao redor e no Ágar BS colônias na coloração castanha, 

cinza ou preta, com ou sem brilho metálico, indicariam que houve desenvolvimento 

de colônias típicas da Salmonella sp. e uma alçada de cada colônia típica seria  

removida e estriada em tubos de Ágar inclinado Tríplice Açúcar Ferro (TSI) e outra 

em tubos de Ágar inclinado Lisina Ferro (LIA), ambas incubadas a 35 °C por 24 h. A 

confirmação se daria caso houvesse a verificação de condições típicas de 

Salmonella sp.. Para a realização do teste de confirmação deve ser selecionada uma 

colônia bem isolada de cada tubo de TSI.  

 O Teste de vermelho de metila (VM) e o Voges-Proskauer (VP) são utilizados 

para a confirmação da presença de Salmonella sp. No teste vermelho de metila uma 

alçada de uma colônia isolada dos tubos TSI deve ser incubada a 35 °C por 48 h. 

Para o teste VP deve ser transferido 1 mL da cultura para um tubo de ensaio, 

adicionado de 0,6 mL de solução de α-naftol 5%. Após 4 h de descanso realiza-se a 

leitura. Caso ocorra o aparecimento de coloração rosa escuro ou vermelho rubi no 

meio de cultura indicara a positividade do teste, se houver a conservação da cor do 

reagente, cor amarelada ou ligeiramente esverdeada, indicará teste negativo. Para o 

teste VM, a cultura remanescente do caldo VM/VP deve ser incubada por mais 48 h. 

Após as 96 h, adiciona-se 5 a 6 gotas da solução de vermelho de metila a cada 5 mL 

de cultura, o aparecimento de coloração vermelha indica teste positivo para 

Salmonella sp., se a cor do meio se conservar amarela indica a ausência de 

Salmonella sp. na amostra testada. 
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4.6 Análise de aflatoxinas  

 

 A determinação de aflatoxinas no amendoim torrado e no produto final foi 

realizada pelo método proposto por Soares e Rodriguez-Amaya (1989) modificado 

por Hackbart (2013), conforme estipulado na Resolução – RDC nº 7 de 18 de 

fevereiro de 2011 (BRASIL,2011), que consiste na extração das micotoxinas com 

metanol/KCl 4% (9:1), remoção dos interferentes com solução de sulfato de amônio 

30% e partição para clorofórmio. A quantificação de micotoxinas foi realizada através 

de cromatografia líquida de alta eficiência acoplada com detector de fluorescência 

(HPLC-FL). 

 

4.7 Análise sensorial  

 

4.7.1 Teste afetivo com escala hedônica  

 

 O grau de aceitação do doce pé de moça sem lactose foi avaliado utilizando-

se teste afetivo com 61 avaliadores de idade variáveis, consumidores ou não de 

produtos sem lactose. 

 Este é o método afetivo mais utilizado dentre os métodos sensoriais 

disponíveis para se medir a aceitação e preferência dos consumidores com relação 

a um ou mais produtos, isto ocorre devido à confiabilidade e validade de seus 

resultados, bem como sua simplicidade em ser utilizada pelos provadores. Foi 

utilizada escala hedônica estruturada de nove pontos, partindo do “gostei 

muitíssimo” (valor arbitrário atribuído equivalente a nove) até “desgostei muitíssimo” 

(valor arbitrário atribuído equivalente a um) (STONE; SIDEL, 1993). Os atributos 

avaliados foram o sabor, cor, aroma, textura, aparência, sabor residual e impressão 

global. O índice de aceitação foi calculado utilizando Equação 3. 

 

 

 

onde IA (%) índice de aceitação,  é a média obtida no atributo e  é a valor 

máximo na escala hedônica usada (QUEIROZ, 2006). 

As avaliações sensoriais foram realizadas após aprovação pelo Comitê de 

Ética em Pesquisa da universidade sob o parecer nº142/2015 que emitiu o 

Eq. 3 
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Certificado de Apresentação para Apreciação Ética nº 48065515.6.0000.5324. 

(ANEXO I). 

 

4.7.2 Teste afetivo de intenção de compra 

 

 A atitude dos avaliadores com relação à compra do produto foi avaliada 

através de escala de intenção de compra de cinco pontos, que varia de “certamente 

compraria” a “certamente não compraria o produto”. Este método expressa a 

intenção do indivíduo de consumir, adquirir ou comprar um produto que lhe é 

oferecido e necessita um mínimo de 50 julgadores (DUTCOSKY, 2007). 

 

4.8 Análise estatística 

 

 Os resultados obtidos nas análises físico-químicas e sensoriais foram 

submetidos a uma análise de variância (ANOVA) seguida de teste de Tukey, que 

permite verificar se há diferença significativa entre as médias, a um nível de 

confiança, de 95% (p≤0,05).  

  

4.9 Análise da viabilidade econômica  

 

 A análise foi realizada mediante informações dos custos operacionais cedidas 

pela empresa e envolvem os gastos com matéria-prima e embalagem, materiais 

indiretos, mão-de-obra, serviços e manutenção, limpeza e reparação, depreciação, 

seguros e outros gastos. A produção do doce pé de moça sem lactose usará a 

mesma linha de produção do doce pé de moça tradicional, não gerando gastos 

iniciais de instalações, portanto sem custo de investimento. O custo total e o preço 

de venda foi calculado pela Equação 4 e 5, respectivamente. 

 

                                                        CT= CO + CI                                                 Eq. 4 

                                                    

                                                        PV= CT + ML                                                 Eq. 5 

 

onde: CT:custo total, CO:custo de operação, CI: Custo de investimento, PV: Preço 

de venda, ML: Margem de lucro. 
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5 RESULTADOS E DISCUSSÃO 

 

5.1 Formulação 

 

 Como ponto de partida foi utilizado os ingredientes descritos na embalagem 

do doce pé de moça, porém substituindo o leite condensado pelo condensado de 

soja. Os ingredientes utilizados para produção do doce pé de moça sem lactose 

foram: condensado de soja, amendoim, açúcar cristal, glicose, gordura de palma e 

aroma de leite condensado. A quantidade de cada ingrediente e o tempo de cocção 

foram definidos através de experimentos e degustação, considerando os parâmetros 

de aceitação sensorial do produto através dos atributos, aparência, aroma, sabor e 

textura. Com estes estudos obteve-se a quantidade dos principais ingredientes do 

produto e prosseguiu-se para os experimentos de melhoria do processo. 

 Os ensaios foram realizados em escala de bancada e os ingredientes 

pesados individualmente para manter-se a padronização. A cocção foi realizada em 

um tacho esmaltado sobre uma chapa de aquecimento e o processo foi iniciado com 

a caramelização do açúcar cristal durante 5 min. Posteriormente, adicionou-se a 

gordura de palma até sua completa dissolução e após foram adicionados os demais 

ingredientes, com exceção do amendoim. Este foi adicionado após a temperatura 

chegar em torno de 100 °C, evitando assim o aumento da umidade do amendoim e 

seu amolecimento. Em seguida, a mistura foi disposta em uma superfície de 

mármore com bordas de alumínio, permanecendo por até 12 h para posteriormente 

ser cortada e passada no açúcar cristal.    

 Nos primeiros testes observou-se um sabor residual desagradável de gordura, 

constando-se que o condensado de soja continha gordura de palma em sua 

formulação. Foram então realizados novos testes, diminuindo a porcentagem de 

gordura adicionada e a melhor formulação considerada foi a que teve diminuição de 

30% da gordura de palma. Das nove formulações testadas, a formulação 8 

apresentada na tabela 5 foi escolhida para os testes subsequentes. 

 

Tabela 5 – Proporção de ingredientes na formulação final 

Açúcar 

(%) 

Condensado de soja 

(%) 

Amendoim 

(%) 

Glicose 

(%) 

Gordura 

(%) 

11,0 37,7 35,7 12,6 3,0 
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 O tempo de cocção ideal para a produção de 864 g de doce, relativo a uma 

embalagem de condensado de soja, é de 22 minutos na temperatura próxima a 200 

°C. Este tempo foi estabelecido através do monitoramento do ponto de doce e da 

temperatura da chapa de aquecimento. 

 As enzimas presentes no grão de soja que entram em contato com os ácidos 

graxos conferem ao extrato hidrossolúvel de soja um sabor que lembra feijão cru 

(BEHRENS; SILVA, 2004). Com a intenção de mascarar esse possível sabor 

desagradável, foi adicionado à formulação dois aromas de leite condensado, 

descritos na seção 4.1. Os ensaios foram realizados com diferentes concentrações 

de ambos os aromas, que foram adicionados ao término da cocção.  O aroma em pó 

micro encapsulado foi descartado nos primeiros testes, pois conferiu sabor muito 

artificial ao produto. Com o aroma líquido, os testes iniciaram com a concentração 

indicada para bala mastigável (0,1%). A concentração mais apropriada para 

mascarar o sabor residual da soja, sem deixar um sabor artificial foi de 0,023%. Ao 

final dos ensaios foram obtidas duas formulações, sem aroma (F1) e com aroma 

(F2) que foram apresentadas na análise sensorial. 

 

Figura 4 - Doce pé de moça sem lactose na etapa do resfriamento. 

 

Fonte: Próprio autor (2015). 
 

5.2 Análises físico-químicas 

 

O doce pé de moça foi preparado de acordo com os procedimentos 

operacionais descritos pelas Boas Práticas de Fabricação (BPF). As análises físico-
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químicas foram realizadas nos laboratórios do campus FURG-SAP e estão descritas 

na Tabela 6. 

 

Tabela 6 – Caracterização físico-química do doce pé de moça 

Análise (%) Sem Lactose Tradicional* 

Umidade 6,6 ± 0,16 _ 

Proteínas 13,8 ± 0,43 15 

Lipídios 4,3 ± 0,70 32 

Carboidratos 74,4 ± 0,10 50 

Açúcares Redutores 17,0 ± 0,01 _ 

Resíduo mineral fixo (cinza) 1,0 ± 0,01 _ 

Sólidos Solúveis (°Brix) 83,0 ± 3,37 59 ± 4,2 

*Valores do doce tradicional retirados da tabela nutricional do produto.  
 

A determinação da umidade é considerada uma das medidas mais 

importantes e utilizadas na análise dos alimentos, pois está relacionada com sua 

composição, estabilidade e qualidade dos mesmos. A umidade está diretamente 

relacionada às características dos alimentos, como estocagem, embalagem e 

processamento. O baixo teor de umidade no doce pé de moça indica que o produto 

terá uma boa vida útil, pois alimentos estocados com alta umidade apresentam 

deterioração mais acelerada, ou menor vida útil, devido à alta atividade de água 

(CORDEIRO, 2007). A baixa umidade diminui a atividade de água, que reduz a 

velocidade de crescimento e o tamanho da população final dos microrganismos 

(JAMES, 2005).  

O teor de proteína encontrado no doce pé de moça é proveniente do 

amendoim que possui 26% de matéria proteica e do condensado de soja que possui 

3% de proteínas. Pode-se observar que o teor de proteína do doce pé de moça 

tradicional é superior ao sem lactose. Essa diferença ocorre devido à proteína 

presente no leite condensado, 7% de sua composição. 

 O conteúdo de lipídios presente no doce é derivado do amendoim, da gordura 

de palma adicionada e da gordura contida na formulação do condensado de soja. O 

teor de lipídios foi muito menor no doce sem lactose em relação ao tradicional, esse 

valor é decorrente da formulação do doce tradicional, provavelmente com maior 

adição de gordura de palma para melhorar a textura. Os lipídios conferem maciez ao 

doce, retardando a cristalização, melhorando o gosto, o aroma e a coloração dos 
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alimentos, (OETTERER; REGITANO-D’ ARCE; SPOTO, 2006). A presença de 

espessantes no condensado de soja (goma guar, goma xantana, goma carragena e 

pectina) proporciona ao produto final uma textura com características próximas ao 

produto tradicional (viscosidade, maciez e adesividade) sem a necessidade de 

adição de compostos lipídicos.  

 O resíduo gerado por incineração (cinzas) pode conter, além de substâncias 

minerais (dentre os mais comuns, e que se encontram em maior quantidade estão o 

sódio, cálcio, magnésio, potássio, silício, enxofre e cloro), partículas de carbono 

procedente de uma combustão incompleta, e também impurezas do alimento. As 

cinzas analisadas, juntamente com a umidade, proteína e lipídio resultam o valor de 

porcentagem de carboidrato presente na amostra em análise, quando diminuídos 

por 100. 

 Os carboidratos presentes no doce são provenientes do açúcar adicionado na 

etapa de caramelização, do condensado de soja (açúcar, glicose de milho, extrato 

de soja e gomas), da glicose adicionada e do amendoim. No produto sem lactose 

observou-se em torno de 25% a mais de carboidratos que o produto tradicional, que 

pode estar relacionado com a presença do extrato de soja e dos espessantes 

contidos no condensado de soja, além da diminuição do conteúdo lipídico do produto 

final. Dos 74% de carboidratos totais encontrados no doce sem lactose, 17% são 

açúcares redutores; monossacarídeos como a glicose, que estavam disponíveis 

antes da hidrólise ácida (NELSON; COX, 2011). 

 Esses resultados foram semelhantes aos valores encontrados na 

determinação de sólidos solúveis, expressos em ºBrix. Na amostra sem lactose e no 

produto tradicional, os valores obtidos foram de 83% e 59%, respectivamente. Dessa 

forma, a utilização do índice de refração para a determinação da concentração de 

soluções solúveis, como os açúcares, tem uma série de vantagens em relação ao 

método espectrofotométrico, tais como, velocidade, facilidade de manipulação e 

quantidade de amostra necessária (CECCHI, 2003). Isso indica que o método 

refratométrico pode ser utilizado como rotina analítica na indústria de doces como 

forma de monitorar o processo. 

 A cor do produto é obtida a partir de duas reações, a caramelização, que 

ocorre na primeira etapa do processo de produção, e a reação de Maillard. Os 

parâmetros de luminosidade (L*), cromaticidade (a*) e (b*), croma (c*) e tonalidade 

(h°) estão apresentados na Tabela 7. 
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Tabela 7 - Parâmetros de cor do doce pé de moça sem lactose e tradicional 

Parâmetros Sem Lactose Tradicional 

L* 44,87 ± 1,35a 44,82 ± 0,87a 

a* 14,05 ± 0,59b 15,75 ± 0,24a 

b* 24,43 ± 1,05b 28,07 ± 0,45a 

c* 28,10 ± 1,03b 32,19 ± 0,34a 

h° 59,98 ± 0,91a 60,70 ± 0,69a 

Médias que apresentarem letras diferentes na mesma linha indicam diferença significativa a 95% de 

confiança pelo teste de Tukey.  
 
 A reação de caramelização é a isomerização e enolização do açúcar redutor 

formando polímeros, as melanoidinas coloridas. É uma reação autocatalizada pelo 

desprendimento de água, aceleradas pelo calor e pela umidade (OETTERER; 

REGITANO-D’ ARCE; SPOTO, 2006). A reação de Maillard é uma reação não 

enzimática, em que um açúcar redutor se condensa com um composto que possui 

um agrupamento amínico livre, como os aminoácidos, formando polímeros e co 

polímeros nitrogenados de cor marrom, denominados melanoidinas (OETTERER; 

REGITANO-D’ ARCE; SPOTO, 2006). No processamento do pé de moça sem 

lactose a temperatura varia de 90 a 200 °C, sendo que a partir de 170 °C há 

formação da cor caramelo pela reação de Maillard (BELLARD, 2001). 

 Pode-se observar que a luminosidade (L*) das amostras não apresentou 

diferença significativa.  Observa-se que este parâmetro, variando de 0 a 100 (preto a 

branco), é diretamente relacionado com as reações descritas anteriormente, que 

proporcionam o escurecimento do produto em decorrência do tempo e da 

temperatura do processo. 

 A escala de cromaticidade (a*) apresentou uma resposta positiva, indicando a 

presença de pigmentos vermelhos, mas teve diferença significativa em comparação 

com a tradicional. Os fatores tempo e temperatura do processo de cocção interferem 

diretamente nos parâmetros da cor, essa diferença se deu possivelmente pelo fato 

que a produção do doce tradicional é realizada em tacho a vapor tendo sua 

temperatura mais estável e homogenia sem necessidade de ajuste no tempo de 

cocção. 

 Para a cromaticidade (b*), os resultados positivos indicam a presença do 

pigmento amarelo e os valores encontrados diferiram significativamente para as 

amostras. Esta diferença pode ser decorrente da não homogeneidade dos grãos de 
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amendoim presentes no doce, uma vez que estes são adicionados inteiros ao 

produto, mas podem sofrer quebra durante o processo. O parâmetro croma (c*) 

representa a intensidade ou saturação de uma cor, ou seja, o quanto está mais 

próxima do cinza ou do tom puro. As amostras apresentaram diferença significativa 

neste parâmetro, decorrente da diferença encontrada nas cromaticidades a* e b*, e 

indicam que o produto tradicional encontra-se mais saturado, ou próximo da cor 

pura, do que o produto sem lactose. A tonalidade (h°) não apresentou diferença 

significativa entre as amostras, e seus graus indicaram que a cor está entre o 

vermelho e o amarelo, pois 0° indica a presença da cor vermelha e 90° indica a 

presença da cor amarela. Este resultado era esperado, uma vez que a cor do 

produto final é atribuída a um marrom claro, com presença de alguns pontos mais 

amarelados devido aos grãos de amendoim presentes (Figuras 5 e 6). 

 

Figura 5 - Doce pé de moça tradicional 

 

Fonte: Próprio autor (2015) 

 

Figura 6 – Doce pé de moça sem lactose 

 
 

Fonte: Próprio autor (2015) 

 

5.3 Análises microbiológicas 

 

 As análises para a determinação de coliformes totais a 45 °C foram realizadas 

utilizando o método do número mais provável (NMP). As amostras, após incubação 
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em caldo LST, não apresentaram formação de gás, sendo <3 o NMP. g-1, indicando 

ausência de coliformes termotolerantes (SILVA  et.al., 2007). 

 As análises para Salmonella sp. foram realizadas conforme o método ISO 

6579 (2007) até o procedimento de plaqueamento diferencial e neste ponto as 

placas não apresentaram colônias típicas de Salmonella sp, indicando sua ausência 

na amostra.  

 Estes resultados eram esperados, uma vez que se utilizou das boas práticas 

de fabricação na produção do doce e também pela alta temperatura no processo de 

cocção, variando entre 90 °C e 200 °C durante 22 mim, assim garantindo 

esterilização do sistema em relação aos microrganismos termolábeis que possam 

estar presentes a matéria-prima.   

 Ordóñez (2005) afirma que quando há o aumento da temperatura acima da 

máxima indicada para o crescimento do microrganismo, seu crescimento é inibido e 

se a temperatura for suficientemente elevada, ocorrerá inevitavelmente a morte do 

mesmo.     

 Com base na legislação vigente, Resolução RDC nº 12, de 02 de janeiro de 

2001 (BRASIL, 2001), que determina o limite máximo de 10 NMP g-1 para coliformes 

a 45 °C e ausência de Salmonella sp. para produtos a base de amendoim, o produto 

pé de moça sem lactose apresentou condições microbiológicas satisfatórias. 

 

5.4 Análise de aflatoxinas 

 

 As amostras de amendoim e de doce pé de moça sem lactose foram 

quantificadas quanto ao teor de aflatoxinas. Na Figura 7 é apresentado o 

cromatograma dos padrões, sendo a ordem de eluição composta por aflatoxina B1, 

B2, G1 e G2, respectivamente.  

A amostra de amendoim e doce pé de moça sem lactose não apresentaram 

contaminação com aflatoxinas B1, B2 e G2 (Tabela 8). Nas duas amostras analisadas 

foi encontrada aflatoxina G1, sendo que esta contaminação está abaixo de 20 ng.g-1, 

limite máximo permitido pela Agência Nacional de Vigilância Sanitária (ANVISA), 

para produtos de amendoim (BRASIL, 2011). Levantamentos anteriores realizados 

mostraram, normalmente, frequências e níveis mais elevados da soma das quatro 

aflatoxinas (SABINO et al., 1989). Em função do aumento da qualidade da matéria-

prima utilizada, resultado de campanhas de melhoria dos produtos de amendoim 

existentes e implantação de legislações sobre o problema, os níveis de aflatoxinas 
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para as amostras estudadas encontraram-se abaixo do valor máximo estabelecido. 

Entretanto, a possibilidade de ser uma situação isolada deve ser considerada e, 

assim, somente o monitoramento por outros períodos poderá confirmar esta redução 

como algo permanente, dentro da indústria avaliada (SABINO et al., 1999; CALDAS, 

SILVA, OLIVEIRA, 2002). Dessa forma, a matéria-prima utilizada na formulação e o 

produto final que foi desenvolvido durante este trabalho estão aptos para o consumo 

e de acordo com a legislação vigente, em relação ao teor de micotoxinas. 

 
Figura 7 - Cromatograma dos padrões de aflatoxinas (12 ng.ml-1) B1, B2, G1 e G2 

obtidos através de HPLC-FL. 

 
Fonte: PRIETTO (2014). 

 

Tabela 8 - Aflatoxinas B1, B2, G1 e G2 (µg.kg-1) quantificadas por HPLC-FL nas 
amostras de amendoim e pé-de-moça sem lactose 

Amostra 
Aflatoxinas (µg.kg-1) 

B1 B2 G1 G2 

Amendoim ND ND 1,772* ± 0,153 ND 

Pé-de-moça ND ND 1,300* ± 0,482 ND 

Valor de referência: 20 µgkg
-1

, de acordo com a Resolução - RDC no 7, de 18 de fevereiro de 2011, 
publicada no Diário Oficial da União de 09 de março 2011, Seção 01. ND = não detectado. 
*Valores médios de ensaios realizados em duplicata de extração e quintuplicata de quantificação ± 
desvio padrão. 

 

5.5 Análise sensorial 

 

 A análise sensorial foi realizada no laboratório de Química e Análise de 

Alimentos do campus FURG-SAP, com a participação de 61 julgadores, dentre eles 

G2 

G1 

B1 

B2 
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apenas 7 eram diagnosticados como intolerantes à lactose. Os julgadores 

receberam duas amostras codificadas, sendo uma das amostras sem a adição de 

aroma de leite condensado em sua formulação (F1) e a outra amostra contendo 

aroma de leite condensado em sua formulação (F2), média das notas atribuídas a 

cada atributo estão descritas na tabela 9. 

 

Tabela 9 – Médias atribuídas para cada atributo presente na ficha de avaliação do 
pé de moça sem lactose.  

 

Atributo 

Formulação 

F1 F2 

Sabor 7,74 ± 0,91a 7,61 ± 0,92 a 

Cor 8,08 ± 0,97 a 7,97 ± 1,01a 

Aroma 7,62 ± 1,29 a 7,62 ± 1,14a 

Textura 7,62 ± 1,16 a 7,97 ± 1,09 b 

Aparência 8,11 ± 0,93a 8,05 ± 0,97a 

Sabor Residual 7,38 ± 1,37a 7,05 ± 1,41a 

Impressão global 7,74 ± 0,89 a 7,66 ± 0,79a 

Médias que apresentarem letras diferentes na mesma linha indicam diferença significativa a 95% de 

confiança pelo teste de Tukey.  
 

 

Na Figura 8 estão apresentados os índices de aceitação das formulações do 

produto pé de moça sem lactose do teste de aceitação (escala hedônica) e na 

Figura 9 os índices de intenção de compra das formulações do produto pé de moça 

sem lactose. 

 De um modo geral, as avaliações das amostras F1 e F2 situaram-se na 

escala hedônica próximas à nota 8 (região da categoria “Gostei muito”). A análise de 

variância (Apêndice II) entre as amostras mostrou a existência de diferença 

significativa (p≤0,05) na aceitação apenas em relação à textura. A amostra F2 

apresentou uma melhor aceitação provavelmente por estar com a textura mais 

elástica e macia, diferindo da amostra F1 devido a não padronização do processo de 

cocção. Este problema é ocasionado principalmente pela variação de temperatura 

no tacho de cocção utilizado em escala laboratorial (na escala industrial são 

utilizados tachos encamisados à vapor) e pelo manipulador não treinado. 

 



42 

 

Figura 8 – Índice de aceitação das formulações do produto pé de moça sem lactose. 

 

Figura 9 - Índices de intenção de compra das formulações do produto pé de moça 

sem lactose 

  
  

  As amostras não diferiram estatisticamente entre si (p≥0,05) em 

relação à aceitação dos demais atributos, isto se deve provavelmente ao fato de que 

a formulação F2 diferiu apenas na adição do aroma de leite condensado (0,023%).  
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 A aceitação das amostras nos atributos de sabor, cor, aroma, aparência e 

impressão global foram superiores a 85%, já o atributo sabor residual apresentou 

uma menor aceitação, menor que 80%. Esse resultado é assumido como um ótimo 

resultado, uma vez que, para que um produto seja considerado aceito, deverá atingir 

80% ou mais para produtos doces (QUEIROZ, 2006). De acordo com os próprios 

avaliadores, foi percebido um sabor mais doce na formulação F2 e muitos julgadores 

não aprovaram o sabor residual proveniente do aroma de leite condensado. 

Observando apenas os julgadores intolerantes foi verificado que a aceitação do 

produto por estes indivíduos foi similar aos demais julgadores. 

  Esses resultados confirmam que atualmente os produtos à base de extrato 

hidrossolúvel de soja encontram boa aceitação junto aos consumidores brasileiros 

devido à utilização de extratos de melhor qualidade, reduzindo a intensidade do 

sabor característico de feijão cru (BEHRENS; SILVA, 2004).  

Os resultados do teste de intenção de compra das duas formulações de pé de 

moça sem lactose (Figura 6) revelaram que a atitude de compra para ambas as 

amostras foi satisfatória, sendo que 88,5% e 80,3% dos consumidores assinalaram 

que certamente ou possivelmente comprariam o doce da formulação F1 e F2, 

respectivamente.    

 

5.6  Análise econômica  

 

 De uma maneira global, pode-se constatar que há dois tipos básicos de 

custos, o custo de investimento ou custo de capital e custos operacionais. O custo 

de investimento engloba basicamente os custos de engenharia, tais como gastos 

com instalações da indústria e investimentos circulantes (BUARQUE, 1994). 

 Os custos operacionais equivalem ao total de recursos necessários para 

comprar e pagar os diversos componentes do processo de produção e vendas da 

empresa durante um período, que geralmente é de um ano. Para estimar o valor 

desses custos é necessário, portanto, conhecer as quantidades anuais de cada 

insumo e seus preços correspondentes (BUARQUE, 1994).    

 Inicialmente, a empresa não terá custos de investimento, pois não teve 

despesas com o desenvolvimento do produto em escala laboratorial, nem despesas 

com a obtenção de uma nova linha de produção, sendo que o doce pé de moça sem 

lactose utilizará a mesma linha do doce pé de moça tradicional. 
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 Os custos para a obtenção do doce pé de moça sem lactose e tradicional 

estão descritos na Tabela 10.  

Tabela 10 – Custos de produção e valor final do produto. 

 Tradicional  Sem lactose  

Custo da matéria-prima (kg-1) R$ 4,14 R$ 8,55 

Outros custos* R$ 0,79 R$ 1,62 

Margem de lucro 289% 289% 

Preço venda (180 g) R$ 3,45 R$ 7,12 

Preço de venda no varejo (180 g) R$ 5,49 R$ 11,33 

* Custo com embalagem, materiais auxiliares, mão-de-obra, consumo de energia elétrica, de água, 

vapor e todos os outros custos que envolvem a produção e logística do doce. 

 

 Para realização do cálculo de custo de operação (CO), a empresa utiliza o 

custo direto da matéria-prima, mais a adição de 19% sobre o valor. O mesmo 

procedimento foi adotado para o cálculo destes custos do doce pé de moça sem 

lactose.  

 Para realizar a determinação do custo do total (CT) corretamente, seria 

necessário o levantamento dos dados dos custos operacionais de, no mínimo, seis 

meses, pois em função da inflação e do aumento do dólar essa porcentagem usada 

está defasada, e a sua margem de lucro acaba diferindo daquela informada pela 

empresa.  Sendo assim, recomenda-se que esses valores sejam levados em 

consideração e que os cálculos da margem de lucro sejam revistos. 

 O custo final do doce pé de moça sem lactose ficará 200% mais oneroso que 

o doce pé de moça tradicional. A maior contribuição para essa diferença vem do 

condensado de soja que é 360% mais oneroso que o leite condensado. Entretanto a 

empresa fornecedora do condensado de soja ainda não trabalha com as 

embalagens industriais, o que certamente diminuiria esta diferença, visto que o 

levantamento do custo desta matéria-prima foi relativo à embalagem de 330 g em 

folha de flandres. 

Os produtos a base de soja costumam ser mais caros que os tradicionais, o 

chocolate a base de soja, por exemplo, é quase 500% mais caro que o tradicional e 

o doce de leite de soja é 300% mais caro que o doce de leite tradicional.   

 Este fenômeno é compreensível, pois a produção é menor que o produto 

tradicional. Geralmente, durante o lançamento do produto diferenciado, o preço é 
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maior que o produto já aceito pelo consumidor, porque o mercado precisa conhecer 

o produto, para depois, gradativamente, chegar ao preço compatível com o dos 

alimentos convencionais. 

 A Associação Brasileira da Indústria de Alimentos para Fins Especiais e 

Congêneres aponta que enquanto o crescimento da indústria de alimentos 

tradicional está entre 3,5% e 4% ao ano, o setor de alimentos especiais chega a 

taxas entre 10% e 11%, no mesmo período. No mundo, os alimentos fortificados e 

sem glúten, lactose e ovos (maiores causadores de alergias) movimentam US$ 176 

bilhões (ABIAD, 2015). Ciente destes números, a empresa está disposta a entrar 

nesse nicho de mercado, uma alternativa que poderá adotar é diminuir sua margem 

de lucro para o consumidor conhecer o produto e assim ganhar força nesse mercado 

de produtos diferenciados. 

 

6. CONCLUSÃO 

 
 O condensado de soja é uma opção viável para a produção do doce pé de 

moça sem lactose. Obteve-se um produto com cor e aparência próximas ao produto 

original e que apresentou alta aceitação pelos consumidores. A formulação final para 

o doce pé de moça foi 11% de açúcar, 37,7% de condensado de soja, 35,7% de 

amendoim, 12,6% de glicose e 3,% de gordura, e as condições de tempo e 

temperatura foram de 22 minutos e  200 °C, respectivamente. 

 As análises de composição centesimal do pé de moça sem lactose obtiveram 

resultados satisfatórios quando comparados com o produto tradicional. O doce 

apresentou características microbiológicas e micotoxicológicas dentro do padrão 

vigente indicado pela legislação brasileira. O produto formulado não apresentou 

contaminação por coliformes termotolerantes e Salmonella sp. A quantidade de 

aflatoxinas no amendoim e no produto processado foi inferior ao máximo 

estabelecido pela legislação, que é de 20 µg.kg-1. 

 O painel de julgadores verificou diferença significativa apenas no atributo 

textura, ao comparar as duas formulações. Os resultados mostraram que ambas as 

amostras obtiveram uma aceitação, maior do que 80% em todos os atributos, sendo 

a formulação sem aroma ligeiramente superior na maioria deles.  

 A escala de intenção de compra revelou que mais de 80% dos julgadores 

certamente ou provavelmente comprariam ambas as amostras, com uma certeza 
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maior de aquisição do produto para a amostra sem aroma, 88,5% certamente ou 

provavelmente comprariam o produto. 

 A análise econômica confirma que o doce sem lactose terá valor superior ao 

doce tradicional, assim como a maioria dos produtos que substituem os derivados 

lácteos por derivados de soja. Por este motivo o produto foi considerado viável 

economicamente.  

 Em vista da boa aceitação do doce pé de moça sem lactose, é possível 

concluir que o condensado de soja é um ótimo substituinte do leite condensado na 

produção de doces sem lactose e que o doce mostra-se como uma boa alternativa 

para consumidores que, por motivo de saúde ou não, consomem produtos sem 

lactose. 
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Anexo I – Parecer do Comitê de Ética em Pesquisa na Área da Saúde 
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APÊNDICE II – Tabelas ANOVA fator duplo 
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ANOVA - Atributo Sabor 
     Fonte da 

variação SQ Gl MQ F Valor -P F crítico 

Amostras 73,88525 60 1,231421 2,790712 5,3E-05 1,534314 

Julgadores 0,52459 1 0,52459 1,188854 0,27992 4,001191 

Erro 26,47541 60 0,441257 
   Total 100,8852 121 

     

ANOVA - Atributo Cor 
     Fonte da 

variação SQ Gl MQ F Valor -P F crítico 

Amostras 106,4262 60 1,77377 8,796748 5,39E-15 1,534314 

Julgadores 0,401639 1 0,401639 1,99187 0,16331 4,001191 

Erro 12,09836 60 0,201639 
   Total 118,9262 121 

     

ANOVA - Atributo Aroma 
     Fonte da 

variação SQ Gl MQ F Valor -P F crítico 

Amostras 139,6557 60 2,327596 3,580916 9,33E-07 1,534314 

Julgadores -1,7E-13 1 -1,7E-13 -2,6E-13 
 

4,001191 

Erro 39 60 0,65 
   Total 178,6557 121 

     

ANOVA - Atributo Textura 
     Fonte da 

variação SQ gl MQ F Valor -P F crítico 

Amostras 118,377 60 1,972951 3,493469 1,43E-06 1,534314 

Julgadores 3,614754 1 3,614754 6,400581 0,014052 4,001191 

Erro 33,88525 60 0,564754 
   Total 155,877 121 

     

ANOVA - Atributo Aparência  
    Fonte da variação SQ gl MQ F Valor -P F crítico 

Amostras 99,18033 60 1,653005 10,04983 2,08E-16 1,534314 

Julgadores 0,131148 1 0,131148 0,797342 0,375457 4,001191 

Erro 9,868852 60 0,164481 
   Total 109,1803 121 

     
 
 
 
 

ANOVA - Sabor residual 
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Fonte da variação SQ gl MQ F Valor -P F crítico 

Amostras 168,459 60 2,80765 2,685834 9,3E-05 1,534314 

Julgadores 3,278689 1 3,278689 3,136435 0,08164 4,001191 

Erro 62,72131 60 1,045355 
   Total 234,459 121 

     
 

ANOVA - Impressão Global 
     Fonte da 

variação SQ gl MQ F Valor -P F crítico 

Amostras 61,27869 60 1,021311 2,522267 0,000226 1,534314 

Julgadores 0,204918 1 0,204918 0,506073 0,479601 4,001191 

Erro 24,29508 60 0,404918 
   Total 85,77869 121 

     
 

ANOVA - Intenção de compra 
    Fonte da variação SQ gl MQ F Valor -P F crítico 

Amostras 46,03279 60 0,767213 1,928571 0,00602 1,534314 

Julgadores 0,131148 1 0,131148 0,32967 0,568 4,001191 

Erro 23,86885 60 0,397814 
   Total 70,03279 121 

     


