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Resumo 
 
 As massas alimentares são as preparações obtidas pela amassadura não fermentada e 

não salgada, de sêmola e água. O seu processo de fabrico é simples mas como em qualquer 

alimento requer uma especial atenção. 

 A base da qualidade das boas massas está nas matérias-primas que as compõem, 

trigo duro e sêmola. É essencial que o trigo duro seja de boa qualidade e que sejam feitos os 

controlos laboratoriais necessários para assegurar a sua qualidade. 

Para nos certificarmos que as massas são de boa qualidade, estas devem apresentar 

uma cor brilhante, ausência de pontos negros e pontos brancos, gosto e cheiro característicos. 

Depois da cozedura, devem manter todas as características organolépticas, especialmente o 

gosto adocicado, não devem ser pegajosas nem desagregar durante a cozedura e a água de 

cozedura não pode conter resíduos e deve manter-se límpida. 

 

 

Abstract 
 

The alimentary pastas are the obtained preparations by the kneading of not fermented 

and not salty, semolina and water. Its process of manufacture is simple but, as in any food, it 

requests a special attention. 

 The base of the quality of the good pastas lies in the raw materials that compose them, 

hard wheat and semolina. It is essential that the hard wheat is of good quality and that there are 

done the necessary laboratorial controls to assure its quality. 

For us to certify ourselves that the pastas are of good quality these should present a brilliant 

colour, absence of black and white points, they should have a characteristic taste and smell. 

After the cookery, they should maintain all the organoleptical characteristics, especially the 

sweetened taste, they should not be sticky nor to disaggregate during the cookery and the 

cookery water cannot contain residues and it should stay limpid. 
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I - Introdução 
 

 Este trabalho teve por base uma visita de trabalho à empresa “Cerealis - Produtos 

Alimentares, S.A.”, situada em Águas Santas, Maia. Esta visita permitiu-me apreender um 

conhecimento geral de todo o processo de produção de massas, farinhas, sêmolas e ainda 

conhecer todo o processo de controlo de qualidade das massas. 

 Os principais objectivos deste trabalho são a compreensão de todo o processo de 

fabrico das massas alimentícias e a forma como o seu controle de qualidade é realizado. 

 O meu conhecimento nesta área era extremamente vago, daí a minha curiosidade em 

saber mais sobre esta matéria. Assim, compreendi que: 

 - As massas alimentícias são produtos obtidos a partir da mistura de material farináceo 

proveniente de trigo, chamado sêmola, e água. Opcionalmente, podem ser adicionados outros 

ingredientes ou aditivos, com o intuito de melhorar a cor ou mesmo elevar o valor nutricional do 

produto final. 

 - O processo de fabrico das massas é, no meu entender, simples e de fácil 

compreensão. 

 - Como a qualidade alimentar constitui nos dias de hoje um objectivo insistentemente 

desejado pelos consumidores e uma das componentes essenciais do meu curso, procurei 

apresentar, neste trabalho, também todo o processo de controlo de qualidade realizado na 

empresa. 
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 II – Processo de fabrico das massas alimentícias 

 

1 - Trigo duro 

1.1 - Aspectos gerais 

O trigo duro (triticum durum) é uma espécie botânica diferente do trigo comum e do 

trigo mole (triticum aestivum), e distingue-se destes por características morfológicas e 

agronómicas. 

Tal como o trigo mole, o endosperma do trigo duro é constituído por cerca de 80% de 

amido, tendo os seus grãos maiores dimensões (sobretudo o comprimento) e uma estrutura 

translúcida e vítrea (contrariamente à dos grãos de trigo mole que é branca e opaca), com cor 

dourada ambarina e sendo, igualmente, superior à sua massa de 1000 grãos e à do hectolitro. 

Tem, de um modo geral, um teor em proteína bastante elevado e superior à do trigo mole, 

podendo ir de 9 a 18% , relativamente à matéria seca, sendo o teor médio de 13% (Silva, 

1993). 

Os grãos de trigo duro que perderam a sua natural vitreosidade, devido essencialmente 

a factores ambientais desfavoráveis para a cultura, dizem-se bragados e são sujeitos a 

depreciações do seu valor comercial. 

A boa qualidade e óptima quantidade das suas proteínas fazem com que o trigo duro 

seja o eleito para a obtenção de uma sêmola de boa qualidade e, logicamente, para a 

produção de massas altamente qualificadas. 

 

Tabela 1: Diferenças entre trigo duro, semi-duro e trigo mole (Silva, 1993). 

Espécies 

de Trigo 

Água 

(%) 

Mat. Azot. 

(%) 

Mat. Gord. 

(%) 

Amido 

(%) 

Celul. 

(%) 

Hid. Carb. 

(%) 

Cinzas 

(%) 

Duro 12.87 17.98 2.09 56.35 2.78 5.26 2.67 

Semi-duro 13.25 14.06 1.78 61.52 2.45 4.27 2.67 

Mole 13.78 12.25 1.72 64.56 2.38 3.16 1.65 

 

1.2 - Alterações do trigo 

O facto das semolarias terem necessidade de armazenar em stock elevadas 

quantidades de trigo para assegurar o funcionamento contínuo das fábricas, obriga a que se 

tomem cuidados no que respeita à conservação do trigo. Devido aos elevados números de 

factores que alteram o trigo, nem sempre isto se torna uma tarefa fácil. 

Quando o trigo é transportado em condições de humidade excessiva, podem-se 

desencadear processos posteriores de fermentação e formação de bolores. Armazenado 

húmido, o trigo pode começar um processo de germinação, dando origem a uma vegetação 

propícia ao desenvolvimento de cogumelos e basideomycetes (Kent, 1987). 

O trigo pode igualmente ser acompanhado por grãos de outros cereais ou plantas 

estranhas, como, por exemplo, centeio e nigela. Neste caso, a simples limpeza do trigo 
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(primeira operação que o trigo sofre assim que chega à fábrica), resolve este problema sem 

grandes dificuldades. Contudo, os maiores inimigos do trigo são os roedores e os insectos 

parasitas. Estes últimos são de eliminação muito mais difícil. 

 

1.3 - Conservação do trigo 

O trigo, após a colheita e durante o seu armazenamento, deve ser objecto de muitos 

cuidados. É essencial que seja colhido bem seco, em seguida ventilado e desempoeirado. No 

armazém, o trigo deve estar livre de toda a humidade, próprio e são, susceptível de ser 

largamente arejado, se possível com ar filtrado. O grão será remexido de tempos em tempos, 

quer manual quer mecanicamente, com o intuito de atormentar os parasitas, sobretudo os 

gorgulhos. O meio mais eficaz para a conservação perfeita dos grãos são os silos. A ensilagem 

absolutamente hermética e se possível subterrânea, a fim de obter temperaturas baixas e 

pouco variáveis, permite conservar mais de seis anos o trigo sem quaisquer alterações. 

 

2 - Sêmola 

2.1 - Processo de obtenção da sêmola  

Após a chegada do trigo duro à empresa, é realizada uma pré-limpeza, retirando 

impurezas do tipo pó e palhas (grandes impurezas). Depois, é colocado em silos. Para se 

retirar todo o tipo de impurezas é feita uma primeira limpeza que visa retirar sementes de 

outros cereais, palhas, cascas, pedras, partículas metálicas, gelhas e grãos partidos. Para o 

efeito utilizam-se vários tipos de equipamento, desde mesas densimétricas, despedradoras, 

triores, imanes, despontadoras, etc (ver anexo 1). 

Uma vez retirada a maior parte das impurezas, o trigo sofre uma primeira molhagem 

(ver anexo 2), com o propósito de permitir a penetração de água na amêndoa e nas camadas 

periféricas do grão, de forma a possibilitar a separação da casca de amêndoa, aquando da 

moenda. Se esse teor de água não é suficiente para satisfazer este objectivo, o rendimento da 

extracção fica comprometido, pois se não há separação total da casca, a amêndoa moe-se, em 

vez de se deixar quebrar, produzindo sêmola, dando origem a um produto com menor 

granulometria, o que não é benéfico para a produção de massas alimentícias. Um outro 

aspecto, é a separação entre a casca e a amêndoa, que é mais difícil, originando uma sêmola 

com maior teor em cinzas. As sêmolas com elevado teor de cinzas originam pontos escuros 

nas massas alimentícias. 

Após este processo, o trigo é novamente limpo (2ª limpeza), utilizando escavadoras, 

tararas, etc.; e é ainda novamente molhado. Quando passa à fase seguinte, é triturado, 

peneirado e purificado, respectivamente em moinhos de cilindros, peneiros (plansichter’s) e 

sassores. A este processo final dá-se o nome de moenda (ver anexo 3). 

O resultado final da moenda do trigo é a sêmola e farinha forrageira ou sêmea. A 

sêmola é ensilada para ser utilizada no fabrico de massas alimentícias. A farinha forrageira é 

utilizada pela indústria de rações para a alimentação animal.  
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III - Fabrico de massas alimentícias 
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Recepção 
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Separação de sementes de outros 
cereais 
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Separação de grelhas 

Separação de grãos partidos e 
geminados 

Separação de finos: pó, 
resíduos terrosos 

Classificação de Grãos 

Primeira molhagem 

Repouso 

Escovagem 

Segunda molhagem 

Controlo da 
humidade 

Repouso 
Controlo da 
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Trituração 
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Lavagem 

Segunda 
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Figura 1: Fluxograma de fabrico de massas alimentícias 

 

Conforme se pode ver pelo fluxograma acima referido, o processo de produção de 

massas alimentícias inicia-se com a mistura de água e sêmola, seguindo-se a amassagem, 

compressão e extrusão. O processo de produção de massas alimentícias consiste 

basicamente, na mistura, amassagem e extrusão de uma dispersão de água e sêmola. 

As quantidades de água e sêmola são previamente determinadas e doseadas 

automaticamente. A proporção de água deve ser cuidadosamente controlada, pois pequenas 

variações na quantidade causam transformações nas propriedades viscoelásticas do glúten, 

que comprometem as etapas posteriores do processamento. 

Nos processos contínuos, a amassagem é realizada no canhão do extrusor, para onde 

a massa é conduzida e onde é amassada pela acção de uma rosca sem fim. Durante a 

amassagem, as proteínas absorvem uma quantidade considerável de água e interage para 

formação da rede de glúten. Além disso, ocorre também uma apreciável absorção de água pelo 

amido. Finalmente, os lípidos tendem a formar emulsões, devido à acção mecânica. Na 

verdade, durante a amassagem ocorre a formação de um sistema coloidal complexo, 

envolvendo lípidos, amidos, açucares, minerais, proteínas, etc., que são responsáveis pelas 

características viscoelásticas necessárias para a produção de massas alimentícias. 

A amassagem é realizada sob vácuo, pois a ausência de bolhas de ar propicia um 

produto mais compacto, resistente e mais translúcido. Além disso, o contacto íntimo entre as 

partículas da sêmola favorece uma melhor distribuição da água e, consequentemente, uma 

Empacotamento e impressão do prazo 
de validade 

Controlo do peso a 
100% 

Armazenagem 

Matéria 
Embalada 

Controlo: 
quantidade, 
dimensões, 
resistência, 
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espessura, grafia, 
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Detecção de Metais 
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de transporte (foto. 4, anexo)

 

Controlo por 
amostragem: 

soldadura, data, 
dimensões da 
embalagem, 

acondicionamento 

Paletização (foto 5, anexo)
 

Controlo do 
Peso/Resistência 

Envolvimento com 
polietileno estirável 

Massas 

Recepção 
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massa mais homogénea. Para evitar uma degradação dos componentes que determinam a 

qualidade do produto é aconselhável que a amassagem seja efectuada a uma temperatura não 

propícia à actividade enzimática. 

A compressão e extrusão são das etapas mais importantes para a obtenção de um 

produto de boa qualidade. Nestas etapas, o aspecto exterior é desenvolvido e o produto 

adquire uma forma que se conserva até ao final do processo, sem que ocorram deformações 

(moldagem). 

O corte das massas alimentícias é uma operação independente da moldagem. Esta 

operação é realizada conforme as massas moldadas saem da trefila e antes da secagem. 

Seguidamente temos a secagem que é uma etapa considerada crucial tanto do ponto de vista 

da qualidade, como económico. Durante a secagem a temperatura, a humidade relativa e a 

velocidade do ar devem ser cuidadosamente controladas. O controlo de tais parâmetros 

proporciona uma secagem rápida sem que a qualidade seja comprometida. Após a secagem, a 

massa é deixada a estabilizar. De seguida, é ensilada e aguarda ser empacotada, em geral 

automaticamente em pacotes de venda ao público de polipropileno, polietileno ou cartolina. Os 

pacotes são agrupados e embalados automaticamente em caixas de cartão canelado (unidade 

de transporte). É feito o controle automático do peso e de metais. 

As caixas são colocadas em paletes, embaladas em polietileno estirável e colocadas 

no armazém de produto acabado. As embalagens finais devem ser de fácil manuseio, 

atraentes e adaptadas ao produto embalado. 
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IV - Massas alimentícias 

 

1 - Aspectos gerais 

As massas alimentícias são produtos obtidos a partir da mistura de material farináceo 

proveniente de trigo, chamado sêmola, e água. 

Podem apresentar-se sob diversas formas: compridas (esparguete), curtas, tubulares, 

etc. A sua utilização na alimentação envolve um cozimento prévio. Quanto à sua composição e 

para melhorar a cor ou mesmo o valor nutricional do produto, podem ser adicionados outros 

ingredientes e aditivos (Hoseney, 1986). 

 

2 – Características sensoriais 

As boas massas devem ter um teor máximo de humidade compreendido entre 12 a 

13%, só estando deste modo bem secas. Para a identificação das boas massas temos de 

considerar o aspecto, a cor, o odor e o sabor. Quanto ao aspecto, as formas das massas 

devem estar bem polidas, regulares e o desenho bem elaborado de acordo com o molde (ver 

fotografia 6, em anexo) que lhe deu origem. As massas podem apresentar-se deformadas 

quando forem feitas muito moles, seja por excesso de calor ou de água, ou seja por utilização 

de máquinas mal reguladas ou com lâminas defeituosas. O aspecto esbranquiçado e rugoso 

pode ainda resultar de uma má mistura ou de uma amassadura defeituosa. As massas longas 

devem ser resistentes, retendo uma certa elasticidade. Quando quebradas, devem fazer 

barulho seco, obtendo-se uma fractura lisa, vitrosa e translúcida. Vistas à transparência, não 

devem deixar aparecer qualquer ponto de opacidade (Silva, 1993). 

A cor deve ser uniforme, de um belo tom alambreado nas massas longas e amarelo 

claro mate para as massas laminadas. As massas pequenas para sopas são geralmente mais 

brancas e opacas, em razão de um ligeiro arrancamento pela máquina sobre as secções de 

corte. As massas cortadas artificialmente têm tendência a apresentar um amarelo forçado. Os 

produtos de qualidade inferior apresentam-se com uma coloração baça e grisalha. Nestas a 

quebra é desigual e às vezes dentada. O odor deve ser fresco, relembrando o cheiro da 

sêmola. Trincada crua, a massa deve deixar um sabor agradável ácido (Hoseney, 1986). 

 

3 - Cozedura 

 Devemos considerar aqui, dois aspectos diferentes: 

  - a duração da cozedura; 

- o modo segundo o qual a massa se comporta durante este processo 

  de cozimento. 

 O tempo ou duração da cozedura depende do formato da massa. Mas, para duas 

formas do mesmo formato, o tempo de cozedura será um pouco mais longo para a massa de 

qualidade superior. Uma massa de boa qualidade, cozinhada em condições normais não deve 
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ficar deformada, mas sim guardar uma boa textura e ficar consistente e firme. As formas 

tubulares não devem ficar alisadas. 

 Durante a cozedura, a massa deve, no mínimo, dobrar o seu volume, absorvendo cerca 

de metade do seu peso em água. Se durante o cozimento a massa ficar em papas ou se 

desagregar, indica quer uma pobreza em glúten, quer uma degradação desta proteína ou um 

trabalho defeituoso, ou ainda um aquecimento excessivo no decurso da produção. 

 Os ensaios de cozedura permitem que se dê conta dos “golpes” utilizados no decurso 

da fabricação, de modo a aumentar a percentagem de glúten no produto. Uma boa textura no 

cozimento e um coeficiente de absorção de água superior a 2, indica que a composição de 

glúten se manteve constante durante as diversas fases de trabalho (Hoseney, 1986). 

 

4 - Valor nutritivo 

 A composição das massas indica-nos que elas são importantes numa alimentação sã e 

racional. 

 No decurso da sua produção, as massas não sofrem por um instante sequer qualquer 

processo fermentativo. As massas contêm uma pequena percentagem de celulose, o que faz 

com que sejam facilmente digeridas. São também, uma boa fonte calórica, pois 100g de massa 

produzem cerca de 300 a 350 calorias. 

 As massas são pobres em sais minerais, e no que diz respeito às vitaminas, tal como a 

sêmola ou a farinha branca, são desprovidas de vitamina B. No que se refere às proteínas, as 

massas contêm glúten que é muito importante sob o ponto de vista nutricional. Apesar de este 

não ser uma proteína completa, as massas apresentam-se como uma fonte proteica muito 

importante e barata. Deste modo, salienta-se a necessidade numa alimentação racional de 

completar as massas com outros alimentos ricos nos nutrientes em falta nas massas (Silva, 

1993). 

 

5 - Enriquecimento das massas alimentícias 

 Como foi referido anteriormente, em virtude de as massas serem ricas em glúcidos, 

mas pobres em sais minerais e vitaminas do complexo B, a adição de substâncias nutritivas a 

massas, apresenta-se como uma possível solução às deficiências nutritivas das massas. 

Contudo, esta adição é um problema um pouco complexo, uma vez que a maior parte dessas 

substâncias são hidrossolúveis e correm o risco de ser eliminadas aquando da cozedura. 
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V - Controlo de qualidade no fabrico de massas alimentícias 

 

1 – Matérias-primas 

1.1 – Trigo duro 

No controlo alimentar do trigo duro, o teor de água é determinado através de um ensaio 

que se baseia na secagem do produto, após a pesagem, a uma temperatura compreendida 

entre 130-133ºC (após trituração e acondicionamento). O produto permanece na estufa 

(fotografia 7 e 7.1, em anexo) durante duas horas, ao fim do qual é arrefecido e pesado. A 

diferença entre o valor do peso inicial e o valor do peso final, permite obter a quantidade de 

água contida no trigo. Segundo a NP-516, de 1983, a humidade relativa deve ser de 40% a 

70%. 

A determinação da massa volúmica aparente (peso do hectolitro) (ver fotografia 8, em 

anexo) é realizada com uma amostra de 1l de trigo por meio de um sitómetro de 1l, utilizando 

uma amostra. Este processo é feito após prévia eliminação das impurezas grosseiras pela 

passagem do cereal através de um peneiro com a malha de 6mm e homogeneização do 

mesmo e cálculo desse volume por meio de tabelas anexadas na NP-988, de 1973. 

 O teor em grãos totalmente vítreos têm uma grande importância industrial, pois vai 

condicionar o rendimento em sêmola. Para a determinação do teor de grãos não totalmente 

vítreos (bragados), é feito através da eliminação de impurezas por peneiração e escolha 

manual, seguida de separação dos grãos não totalmente vítreos e verificação do estado vitroso 

dos outros grãos, cortando-os com uma guilhotina (ver fotografia 9, em anexo). A determinação 

deste parâmetro faz-se pela negativa, pois consiste na determinação do teor em grãos 

bragados (grãos cujo endosperma não se encontra totalmente vítreo). Segundo a NP 1870, de 

1991, o valor máximo admitido do teor de grãos não totalmente vítreos é de 2,5% em valor 

absoluto. 

 É também muito importante fazer a determinação do teor de proteína bruta no trigo 

duro. Há a mineralização da matéria orgânica pelo ácido sulfúrico na presença de um 

catalisador, com transformação do azoto combinado em sal de amónio. Há, ainda, a libertação 

do amoníaco, em meio alcalino, destilação, recolha em meio ácido e titulação. Após este 

processo terminar, é feito o cálculo do teor de proteína bruta, multiplicando o teor de azoto por 

factor convencional. A diferença entre os resultados de duas determinações paralelas, segundo 

a NP-1996, de 1982, não deve exceder: 

 - 0,03 em valor absoluto, para teores de azoto < 3% (m/m). 

 - 1% em valor relativo, para teores de azoto compreendidos entre 3% e 6% (m/m). 

 - 0,06 em valor absoluto, para teores de azoto ≥ 6% (m/m). 

A cinza é, por definição, o resíduo mineral obtido após a incineração de um produto a 

temperaturas elevadas (550 – 900ºC). O processo de incineração leva à completa oxidação 

dos compostos orgânicos, tendo como resultado a formação de CO2, O2, óxidos de azoto, 
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óxidos de enxofre e água, deixando apenas inalterável a maior parte dos componentes 

inorgânicos (ver fotografia 10 e 10.1, em anexo). 

No caso dos cereais, os componentes das cinzas determinadas laboratorialmente são 

os seguintes: 

- elementos metálicos ou metalóides presentes no trigo ou na farinha (nomeadamente 

sódio, potássio, cálcio, magnésio, ferro), sob forma de sais inorgânicos 

(principalmente fosfatos, sulfatos ou cloretos) que não se volatilizam na combustão; 

- resíduos minerais incombustíveis provenientes da decomposição da matéria orgânica. 

Segundo a NP-519, de 1993, a diferença entre os resultados das duas determinações 

efectuadas simultaneamente ou rapidamente, uma após a outra pelo mesmo analista, não deve 

ser superior a 0,02 em valor absoluto, desde que o teor de cinza não ultrapasse 1% (m/m). Não 

deve exceder 2% (m/m) do valor médio do teor de cinza se este for superior a 1% (m/m). Se a 

diferença ultrapassar estes limites, repete-se o ensaio em duplicado até ser respeitada a 

tolerância indicada. 

 A finalidade do “índice de queda” (ver fotografia 11, em anexo) é determinar a 

actividade da enzima alfa-amilase no trigo. Por definição, o índice de queda é o tempo total 

expresso em segundos, que um viscosimétrico leva a agitar e depois a percorrer uma 

determinada distância num tubo viscosimétrico, no qual se encontra uma suspensão aquosa de 

farinha ou de produto de moenda integral do cereal, tubo esse mergulhado em água fervente. 

 Na medida em que não haja cereal germinado, não haverá grande quantidade de alfa-

amilase disponível, existirá assim elevada quantidade de amido não degradado, o qual durante 

o teste sofrerá gelificação e criará forte oposição à penetração do agitador viscométrico. 

 No caso oposto, isto é, quando houver cereal germinado, ainda que não visível a olho 

nu, existirá elevada quantidade de alfa-amilase disponível que irá degradar o amido, impedindo 

que este se possa gelificar, facilitando, deste modo, uma penetração rápida do agitador 

viscosimétrico. 

 Assim, um elevado valor de índice de queda traduz uma reduzida germinação (fraca 

actividade alfa-amilásica) e um baixo valor de índice de queda indica a germinação do cereal 

(elevada actividade alfa-amilásica). Segundo a NP-1590, de 1986, para a medição do índice de 

queda, são realizadas duas determinações efectuadas na mesma amostra, em que estas não 

devem diferir mais que + 10% da sua média aritmética. 

 

1.2 – Sêmola 

 Para a determinação da granulometria utiliza-se um plansichter laboratorial, que 

consiste num conjunto de dois peneiros e um fundo retentor (prato) (ver fotografia 12, em 

anexo). Os peneiros têm malhas com aberturas diferentes. Em cada um dos peneiros fica 

retida uma determinada quantidade de sêmola, devendo no peneiro de malha mais fechada, 

ficar retido no mínimo 80% da sêmola pesada. 
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 A determinação do teor de glúten seco consiste na preparação de uma massa a partir 

de água e sêmola. Extrai-se o amido existente por meio de lavagem daquela massa, ficando 

apenas o glúten existente. Elimina-se a água por secagem na estufa, procedendo-se à 

pesagem por arrefecimento. Considera-se que uma sêmola com uma quantidade de glúten 

próximo dos 12-13% apresenta boas características para o fabrico de massas alimentícias. 

 Segundo a NP-2244, de 1984, a diferença entre os resultados de duas determinações 

do glúten seco, não deve exceder os 0,5%. 

 Na sêmola é também necessário determinar o teor de cinzas (NP-519, de 1993). O 

procedimento é o mesmo que o usado para o trigo duro. Nas sêmolas um grande teor de 

cinzas origina pontos escuros nas massas alimentícias e vai enfraquecer a rede de glúten. 

Assim os empastos obtidos de sêmola e água, são mais fracos e menos elásticos, pois não são 

hidratados uniformemente. O valor do teor de cinza legislado, não deve ultrapassar 0,90%, 

mais 0,005% de tolerância. 

 Para a determinação do teor de água (NP-516, de 1983) o procedimento é o mesmo 

que o usado para o trigo duro. A humidade da sêmola é muito importante no seu 

processamento, pois com teores de água elevados, esta tende a criar grumos e não a fluir. O 

limite máximo legislado é de 14,5%. 

 Para o controlo de qualidade da sêmola, são também determinados: a cor da sêmola 

através do colorímetro de minolta (ver fotografia 13, em anexo); o teor de proteína bruta em 

que o procedimento realizado é o mesmo para o trigo duro; e os”specks” (ver fotografia 14, em 

anexo) que consiste em ver a quantidade de pontos pretos e castanhos existentes na sêmola. 

Para a sêmola ser de boa qualidade, só poderá apresentar no máximo cinco pontos pretos e 

vinte e cinco pontos castanhos. 

 

2 – Controlo de qualidade no processo de fabrico 

 No que diz respeito ao controlo de qualidade da humidade, cinzas e proteína o 

processo realizado é idêntico ao descrito atrás. Em relação à cor, esta também é determinada 

através do colorímetro de minolta, mas as massas deverão apresentar uma cor âmbarina. 

 É nesta fase que é feito o ensaio da cozedura. Neste ensaio é utilizado o método 

Borásio. São cozidos 100g de massa a uma temperatura de 98-100ºC até estar cozida. O 

Borásio é um aparelho que permite determinar o tempo de cozedura, avaliar o comportamento 

da massa durante a cozedura, determinar o aumento de volume da massa e avaliar a 

resistência da massa durante a cozedura. Cada tipo de massa tem um determinado tempo de 

cozedura; sendo o intervalo de tempo de 8 a 15 minutos. A massa depois de cozida, deverá 

apresentar-se firme, não se desfazendo durante e depois da cozedura. Se isto acontecer, 

significa que o processo de fabrico teve falhas. 
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3 - Controlo de qualidade de massas embaladas 

 O controle efectuado é essencialmente de carácter sensorial: 

- Controlo do peso da embalagem; 

- Apreciação do aspecto geral da embalagem (qualidade da impressão); 

- Lote e data de validade; 

- Código de barras; 

- Aspecto geral do produto (cor, existência de pontos escuros ou brancos, 

quantidade de massa partida). 
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VI - Considerações finais 

 

 Através deste trabalho, compreendi, sobretudo, que para a obtenção de boas massas é 

necessário uma boa matéria-prima. Esta é a base fundamental para uma massa de boa 

qualidade.  

 A escolha de um bom trigo, nomeadamente trigo duro, faz com que as massas 

apresentem um tempo de cozimento maior, ou seja, massas feitas a partir de trigo duro 

possuem uma excelente tolerância ao cozimento. Este facto ocorre devido às características 

intrínsecas do trigo, que apresenta uma matriz proteica bastante forte. Assim, é possível obter 

uma boa sêmola e, consequentemente, massas de boa qualidade. 

 Durante o processo de fabrico das massas alimentícias, o tempo de secagem é 

essencial. Caso o tempo de secagem não seja realizado de forma conveniente, em todas as 

fases do processo, o produto final não é o esperado. 

 É bastante importante, também, a fase de detecção de metais, pois é aqui que se 

certifica que tudo o que está empacotado é seguro e susceptível de entrar no mercado 

alimentar. 

 O controle alimentar é muito importante na matéria-prima, pois vai definir toda a 

qualidade das massas.  

 Apesar de não serem proteínas completas, as massas apresentam-se como uma fonte 

proteica muito importante e barata. Deste modo, salienta-se a necessidade, numa alimentação 

racional, de completar as massas com outros alimentos ricos nos nutrientes em falta. 
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ANEXOS 
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                                                      1. Limpeza do trigo 
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                              2 - Acondicionamento do trigo 
 

 
 

 

                                                          3. Moenda do trigo 
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4 - Fotografias 
 

 

 

 
Fotografia 1 

Doseamento automático conforme a receita 

 

 

 
Fotografia 2 

Corte da massa 

 

 

 
Fotografia 3 

Secagem da massa 
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Fotografia 4 

Encartonamento na embalagem de transporte 

 

 

 
Fotografia 5 

Paletização 

 

 

 
Fotografia 6 

Molde para esparguete 
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Fotografia 7 

Estufas 
 

 

 
Fotografia 7.1 

Balança para a determinação da humidade 

 

 

 
Fotografia 8 

Nilema litro – para a determinação do peso do hectolitro  
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Fotografia 9 

Guilhotina 
 

 

 
Fotografia 10 

Inframatic 8600, para a determinação das cinzas 

 

 

 
Fotografia 10.1 

Mufla para a determinação das cinzas 
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Fotografia 11 

Falling Number 1500, para a determinação do “índice de queda”. 

 
 

 

 
Fotografia 12 

Tamizador de laboratório Rotachoc, para a determinação da granulometria 
 

 

 
Fotografia 13 

Colorímetro minolta CR300, para a determinação da cor 



 

24 

 

 

 
Fotografia 14 

Determinação de pontos pretos e castanhos 
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5 - Normas 
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