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Brasil 
Sua nova opção para

formas micro perfuradas!
soradores além de não serem mani-
puladas manualmente;

Proporcionam melhor formação 
e acabamento da casca evitando uma 
série de defeitos e;

Evitam perdas com a formação 
de “fitas”, que normalmente são re-
cortadas das bordas dos queijos após 
a retirada da forma. Além das opções 
mais comumente usadas, a Busqui 
oferece também a possibilidade de 
confeccionar formas personalizadas 
para atender uma necessidade espe-
cífica, como, por exemplo, um de-
senho, uma marca em alto relevo, etc.

P

P

Seguindo de perto os passos da evo-
lução tecnológica mundial a do setor 
queijeiro brasileiro, a SACCO Bra-
sil acaba de firmar contrato com ex-
clusividade de representação com a 
espanhola “Mecanizados Busqui 
SL” para fornecer ao mercado na-
cional formar micro perfuradas. 
Com experiência de 50 anos no mer-
cado, a Busqui se diferencia dos dois 
outros fabricantes mundiais pelo fa-
to de elaborar suas formas em uma 
peça única, o que lhe permite ofere-
cer um produto distinto e com uma 
maior resistência. As formas são fa-
bricadas em Polietileno ou Polipro-
pileno e possibilitam a concepção de 
uma fábrica moderna, com mecani-
zação total das operações de enfor-
magem e desenformagem. Do ponto 
de vista essencialmente técnico, elas 
apresentam, pelo menos, três vanta-
gens interessantes:

São mais higiênicas, pois não 
necessitam do uso de panos ou des-
P



 Principais fenômenos e controles - Parte II.
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Maturação de queijos:

rial do queijo sejam percebidas. No 
caso dos queijos Azuis, o uso de 
temperaturas inferiores a 10 ºC é 
recomendado e visa justamente fa-
vorecer a lipólise e relação à proteó-
lise. Nos queijos de massa cozida, 
dependendo do objetivo; presença 
ou não de olhaduras, olhos em maior 
ou menor intensidade, as temperatu-
ras podem ser de 14 a 16 
ºC ou atingir até mesmo 
20 a 24 ºC. É sempre 
bom lembrar que o uso 
de temperaturas superi-
ores a 22 ºC favorece o 
desenvolvimento de mi-
crorganismos indesejá-
veis, tais como clostrídi-
os. Em geral, as tempe-
raturas aumentam com a 
diminuição do teor de u-
midade do queijo, po-
rém, normalmente são, 
de toda forma, muito 
dis-tantes das temperaturas ótimas 
de crescimento dos microrganismos 
e da atividade das enzimas. No Qua-
dro II são apresentadas as tempera-
turas mais comumente usadas para 
maturação de algumas famílias de 
queijos. 
³Umidade Relativa do Ar e 

composição da atmosfera:
Exceto nos casos de queijos matura-
dos embalados em material imper-
meável, a umidade relativo ar - URA 
interfere diretamente na perda de u-
midade dos queijos e por conse-
quência, participa do ajuste do seu 

Quadro I: Temperaturas mínimas e ótimas de crescimento de microrganismos
                usados para maturação - B. Mietton 1991.

Temperatura - ºC

Micrococcus

Bactérias láticas

Leveduras

G. candidum

P. candidum

P. roqueforti

B. linens

0 5

4 12 25 a 35

25 a 35

25 a 22

25 a 45

20 a 30

10 22

15

8

8

6

4

4

4

2

10 15 20 25 30

São quatro, os principais parâmetros 
susceptíveis de agir sobre o desen-
volvimento dos microrganismos, 
sobre a produção de enzimas e sobre 
a atividade delas durante a matura-
ção. Como desempenham papel de-
terminante sobre o processo de cura, 
o controle criterioso de cada um de-
les é evidentemente importante.
³Temperatura:

Trata-se do fator externo de maior 
influência sobre o desenvolvimento 
dos microrganismos no decorrer da 
maturação. Cada grupo diferente de 
microrganismos apresenta valores 
mínimos e ótimos de temperatura 
para seu desenvolvimento. Os valo-
res para as espécies mais usadas na 
fabricação de queijos são apresenta-
dos no Quadro I. As lipases têm uma 
atividade máxima a 30 – 35 ºC e as 
proteases a 45 – 50 ºC. Entretanto, 
sobretudo as lipases, possuem ativi-
dade notável a baixas temperaturas, 
sendo que algumas delas podem 
conservar 50% de sua atividade má-
xima a 1 ºC. Paralelamente à sua in-
fluência no desenvolvimento micro-
biano, a temperatura influencia tan-
to as cinéticas enzimáticas; que cor-
respondem à velocidade da matura-
ção, como também o teor de meta-
bólitos produzidos - NS, NPN e 
NH , por exemplo. Isto significa a 3

elevação ou o abaixamento da tem-
peratura de maturação, sob o pretex-
to de acelerar ou desacelerar o pro-
cesso, não  pode ser realizada sem 
que a alterações na qualidade senso-

Quadro II: Temperaturas - ºC e U.R.A - % recomendadas
                  para maturação de distintas famílias de queijo.

Queijos azuis

Casca mofada

Casca lavada

Semi duros*

Semi duros

Duros

Duros*

7 a 10 ºC      87 a 92%

8 a 10 ºC      92 a 97%

10 a 12 ºC    92 a 97%

12 a 14 ºC    85 a 87%

18 a 22 ºC    85 a 87%

18 a 24 ºC    82 a 85%

12 a 16 ºC    80 a 85%

* Semi duros sem olhos.

teor de água disponível ou atividade 
de água - Aa. A partir desta interfe-
rência, sequência é lógica e simples: 
como o desenvolvimento dos mi-
crorganismos e as atividades enzi-
máticas são condicionadas pela Aa, 
a URA pode facilitar ou dificultar a 
maturação. Como os microrganis-
mos se desenvolvem a distintas Aa, 

o ajuste e o controle da URA como 
forma de orientar o ecossistema mi-
crobiano desejado deve respeitar as 
características dos microrganismos 
usados num determinado tipo de 
queijo. Umidades relativas mais ele-
vadas serão sempre usadas para a 
maturação de queijos nos quais se 
deseja o crescimento de microrga-
nismos na casca. As umidades rela-
tivas do ar usadas na maturação e 
distintos tipos de queijos são apre-
sentadas no Quadro II. Durante o 
processo de maturação, os micror-
ganismos, principalmente os aeróbi-
cos ou de superfície, utilizam o oxi-

gênio do ambiente, que dimi-
nui, e paralelamente produ-
zem gases amoniacais e CO , 2

entre outros. A presença de a-
moníaco nas câmaras de matu-
ração de queijos de casca lava-
da favorece o desenvolvimen-
to da flora sensível à acidez e 
pode reduzir os riscos de sabor 
amargo em Camembert. Da 
mesma forma, a presença de 
CO  na atmosfera das câmaras 2

exerce um papel importante na 
formação de olhaduras. Em 
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Pré-maturação: Local de maturação:

Maturação:

Queijo - meio:

Cuidados:

Flora:

Enzimas:

Coagulação:

Sinérese:

Dose de fermento Temperatura

Desacidificação

pH

Viragem

Interna

Proteases

U.R.A

Proteólise

EST

Limpeza

Externa

Lipases

Aspecto
Exterior

Textura Sabor e
aroma

Aeração

Lipólise

Estrutura

Lavagem

Ambiente

Teor de sal

Atividade de água

Tipo de fermento

Coalho

pH

Tipo de coágulo

Figura I: Esquema geral da maturação.

queijos fabricados com bactérias 
propiônicas, entre 25 a 40% do CO  2

produzido por elas, é difundido atra-
vés da casca e escapa para a atmos-
fera. Quanto maior o teor de CO  no 2

ambiente, mais importante a forma-
ção de olhaduras.
³Teor de umidade:

Em geral, quanto mais elevada a u-
midade do queijo, mais água dispo-
nível ele terá para o desenvolvimen-
to microbiano e para as diversas rea-
ções que necessitam de uma fase a-
quosa. Consequentemente, quanto 
mais água, mais rápida será a matu-
ração.
³pH:

O pH final do queijo influencia o 
desenvolvimento dos microrganis-
mos assim com a atividade enzimá-
tica. Em geral, somente as leveduras 
e os mofos são capazes de se desen-
volver a pHs inferiores a 5,0. As 
bactérias láticas preferem os maios 
mais neutros. A atividade enzimá-
tica é muito sensível às variações de 
pH. A maior parte das proteases mi-
crobianas apresentam atividade má-
xima no intervalo de pH de 5,0 a 6,5. 
As lipases são mais ativas na faixa 
de 7,5 a 9,0. Portanto, o excesso de 
fermentação pode reduzir conside-
ravelmente a maturação. Queijos 
como o Camembert, que apresen-
tam um pH após a fabricação na 
faixa de 4,60 a 4,80 têm atividade 
proteolítica reduzida. A maturação 
será iniciada a partir da neutraliza-
ção da massa assegurada pelo de-
senvolvimento dos mofos e das le-
veduras na superfície do queijo. Nos 
queijos d massa semi-cozida e cozi-
da, o pH é normalmente superior a 
5,0 e a ação das proteases é possível 
já desde o início. Nos casos onde se 
usa propiônicos, pHs inferiores a 5,0 
dificultam ou impedem a formação 
de olhaduras enquanto pHs superio-
res a 5,30 podem ocasionar um ex-
cesso delas. Nestes queijos, Prato, 
Estepe, Gouda, Esférico, Emmen-
tal e etc, é muito importante evitar 
que ocorra a pós-acidificação da e 

massa. Este risco é controlado gra-
ças ao elevado poder tampão destas 
massas devido a sua riqueza em 
cálcio e, pela eliminação quase total 
da lactose durante a lavagem, pela 
dessoragem e fermentação correta 
durante a prensagem. Em muitas de 
nossas fábricas, por motivos que 
vão de do excesso de produção à 
carência de equipamentos e uten-
sílios, a etapa de fermentação tem 
sido encurtada ou até mesmo des-
cartada do processo. Nestes casos, 
normalmente há uma pós-acidifi-
cação que pode ser a origem de 
muitos dos problemas que ocorrem 
durante a maturação. No decorrer da 
maturação, o pH evolui sempre na 
direção da neutralidade porém, de 
forma diferente em função do tipo 
de queijo. Ele atinge, por exemplo, 
cerca de 5,5 nos queijos semi-duros 
e duros, mas pode subir a 7,0 nos 
queijos mofados e de casca lavada.
³Atividade de água – Aa:

Conforme já mencionado a Aa é um 
parâmetro importante da seleção 
microbiana e da ação de enzimas. O 

teor de sal dos queijos são em geral, 
da ordem de 1,5 a 2,0. Se conside-
rarmos um queijo com 50% de umi-
dade, a concentração de sal na sua 
fase aquosa será, portanto, de 3 a 
4%. Nos queijos Azuis, estes va-
lores são ainda mais elevados. Estas 
concentrações exercem uma ação 
seletiva sobre o crescimento dos mi-
crorganismos e um efeito inibitório 
sobre a atividade enzimática 
sobretudo a proteolítica. A velocida-
de de crescimento da maioria dos 
microrganismos em função da Aa 
atinge seu máximo entre 0,9 e 1,0 
diminuindo rapidamente com o a-
baixamento do índice. As bactérias 
apresentam crescimento ótimo com 
0,96 de Aa e são as mais sensíveis, 
não crescendo em índice inferior a 
0,85. Os micrococos, as leveduras e 
os Penicilum apresentam bom cres-
cimento em meios com baixa Aa. 
Apesar de algumas lipases perma-
necerem ativas a índices de Aa de 
até 0,30 a maioria das enzimas são 
totalmente inativadas em índices in-
feriores a 0,85.
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Expediente:

Nas tecnologias tradicionais a mis-
tura massa/soro é vertida no tanque 
de fabricação para o dreno prensa, 
onde se realiza a drenagem parcial 
ou total do soro e a pré-prensagem 
com a finalidade de se obter um blo-
co de massa. Em seguida, este bloco 
é dividido e os pedaços, de tamanho 
variado, são colocados em formas 
de aço inoxidável ou de plástico co-
mum, sempre munidas de dessora-
dores ou panos, que complementam 
a dessoragem e ajudam na formação 
da casca. Tanto os dessoradores co-
mo os panos apresentam alguns in-
convenientes tais como:
?Demanda excessiva de mão de 
obra, manipulação, maior risco de 
contaminação;
?Formação relativamente intensa 

de rugas na casca;
?A impossibilidade de mecaniza-

ção da fábrica.

Com a modernização das fábricas, 
o processo sofreu alterações e hoje, 
a massa é bombeada do tanque de 
fabricação diretamente a uma “en-
formadora automática” mais comu-
mente através de tubos perfurados 
que promovem uma frenagem e rea-
lizam a pré prensagem da mesma 
por gravidade. Munidas de facas, 
estas enformadoras cortam automa-
ticamente os blocos de massa, depo-
sitando-os em seguida em uma for-
ma plástica, cuja superfície é total-
mente perfurada por orifícios de 

?0,05 milímetros, denominada de 
micro perfurada. Esta especificida-
de permite a drenagem do soro e a 
formação da casca sem o uso de pa-
nos ou dessoradores durante a pren-
sagem. A desenformagem é realiza-
da normalmente por uma máquina 
automática, porém, simples, que in-
jeta ar comprimido do exterior para 
o interior da forma promovendo a 
saída do queijo. Quando se deseja 
produzir queijos em pequena esca-
la, mas com alguma apresentação 
diferenciada, as formas micro per-
furadas podem ser usadas de ma-
neira convencional. Sobretudo na 
fabricação de queijos como Parme-
são, Emmental e o Gruyère, nos 
quais as condições de maturação 
são mais propensas ao aparecimen-
to de problemas de casca, elas con-
tribuem decisivamente para a elimi-
nação de defeitos de crosta. Já a me-
canização, embora seja perfeita-
mente possível a instalação de um 
sistema de enformagem e desenfor-
magem em uma linha específica, 

aproveitando o sistema tra-
dicional, tanque/dreno 

prensa, depende evi-
dentemente do volu-
me de queijo a ser 
produzido, sendo 

mais limitada pa-
ra pequenos vo-
lumes. Além da 
mecanização, as 

formas  micro  
perfuradas a-
presentam ain-

da as seguintes 
vantagens:
?Melhora das condições higiêni-

cas de produção;
?Diminuição de perdas por for-

mação de “fitas” nas bordas dos 
queijos;
?Melhoria da formação da casca 

tanto do ponto de vista técnico co-
mo de apresentação, comercial.
Como se trata de um produto muito 
elaborado, apesar de ser rapidamen-
te recuperado, o custo inicial á alto, 
a lavagem dos micro furos e o ma-
nejo das formas exige cuidados es-
peciais. 

Com determinação e zelo irretocá-
veis, a Aurora reconstruiu sua fábri-
ca de queijos e cumpriu mais uma 
etapa de seu parque industrial em 
Pinhalzinho, oeste de Santa Catari-
na. O complexo, sem dúvidas, um 
dos maiores e mais modernos do 
Brasil, sela definitivamente a entra-
da da Aurora no cenário lácteo brasi-
leiro. O projeto arquitetônico é arro-
jado e as máquinas e equipamentos 
de última geração. A unidade é co-
mandada pelo competente Celso 
Lermen e está preparada para produ-
zir queijos, leite em pó e longa vida.

A SACCO Brasil se orgulha de ser 
parceira no projeto de queijos e de-
seja à Aurora muito sucesso!

Aurora Alimentos
volta a funcionar

a todo vapor

Algumas noções
básicas do uso de

formas micro perfuradas

PB 1 da SACCO...

de olho no seu queijo!...
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