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        Um profissional completo:
detentor do conhecimento 

técnico/científico do processa-
mento de produtos lácteos e de                         
gestão empresarial. Liderança 

influente, profundo conhecedor do 
complexo mercado lácteo brasileiro, de espírito 

empreendedor e acima de tudo, apaixonado pelo que 
faz. Assim podemos descrever o Celso. Homem sério, 

respeitado e exigente, que no seu dia a dia consegue 
obter o máximo naquilo que faz, mas sempre cultivando 

os valores humanos e princípios éticos com a equipe,   
colegas e amigos. Figura marcante e par-ticipativa na 

vida da comunidade, atuando como voluntário em ações 
sociais e sempre engajado nas atividades que proporcio-

nam o bem à sociedade. Gaúcho natural do interior da 
cidade de Cândido Godói, iniciou sua carreira laticinista 

na Suíça no ano de 1992, como aprendiz de queijeiro. 
Posteriormente retornando ao Brasil formou-se em 

administração de empresas e atuou na CCGL, Elegê, 
Batavo, Parmalat e atualmente na Aurora de

Pinhalzinho - SC. Para nós, é um exemplo de liderança 
e pessoa, sempre nos conduzindo na

busca dosmelhores resultados,
além do crescimento profissio-

nal e  humano. Somos felizes
e privilegiados por par-

tilhar conosco suas
experiências e
ensinamentos. 

Um forte abraço
da equipe Aurora
Pinhalzinho - SC. 

Personalidade 
Laticinista

Pinhalzinho, abril de 2017.

honestidade, 
confiança, compromisso, atitude posi-
tiva, intuição e capacidade de inspi-
rar. Com uma conduta ética exemplar, 
Celso é admirado e seguido, o que lhe 
permite influenciar com maestria sua 
equipe e o ambiente de trabalho. Bom 
observador, tem plena capacidade de 
analisar o que acontece ao seu redor, 
conhecer detalhada-mente o perfil de 
sua equipe trabalhando com todos 
num grau de motivação sempre eleva-
do. Ouve e fala com um raro equilí-
brio. Além disto, é conhecedor das 
tecnologias com as quais trabalha, 
sem deixar no entanto, de reconhecer 
o momento de pedir ajuda, pois co-
nhece também os teus limites. Quem 
de muito perto vê e tem privilégio de 
conhece-lo, encontrará um grande ho-
mem. Pai, marido e um exemplar ci-
dadão na comunidade onde vive, par-
ticipando ativamente de vários proje-
tos sociais. Amigo sincero, daqueles 
impossíveis de se esquecer. Entretan-
to, uma aproximação maior requer 
cuidado em função do aperto de mão, 
algo igualmente muito marcante nesta 
grande figura.

Quem de longe observa, não 
encontra dificuldades para 
enxergar no Celso Lermen 
algumas das qualidades bá- 
sicas de um lider. Saltam aos
olhos atributos como 

Um grande abraço pra
você, caro Celso.

SACCO Brasil.
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Coalhos e coagulantes do leite:
escolha da preparação enzimática a ser usada - Parte II

Como é sabido, a coagulação enzimática do leite depende de diversos fatores 
fisico-químicos e tecnológicos. Nossa ideia aqui é fazer uma abordagem mais 
direcionada às incidências tecnológicas induzidas pelas preparações. Antes 
porém, é importante deixar claro o conjunto de pontos que devem ser consi-
derados quando da análise funcional de uma preparação enzimática. Ao con-
trário do que muitas vezes é tido como dógma, em importância relativa, o 
maior peso das enzimas que compõem uma preparação é, por ordem de gran-
deza: maturação, coagulação e rendimento. Ou seja, as enzimas influenciam 
fortemente a coagulação e a maturação e também o rendimento e não ao con-
trário. Dito isto, nós podemos avançar na discussão sobre a escolha da prepa-
ração enzimática. Com relação à coagulação, as duas quimosinas, bovina e 
FPC são estritamente idênticas do ponto de vista molecular e portanto, muito 
próximas em termos de propriedades coagulantes, exceto nos casos de coa-
lhos tradicionais como os de vitelo. A quimosina de camelo, igualmente, pos-
sui excelente atividade coagulante. A pepsina bovina atua na coagulação mas 
de um modo menos específico, sendo entre 3 e 10 vezes mais proteolítica que 
a quimosina. Entretanto, só é usada no Brasil em associação com a quimosi-
na. As primeiras proteáses microbianas não FPC apresentaram atividade pro-
teolítica muito elevada e foram descartadas. Os progressos tecnológicos e a 
substituição das bactérias por mofos como fonte de obtenção das enzimas 
permitiram grandes avanços. As preparações ditas de segunda geração apre-
sentam atividade proteolítica sensivelmente reduzida e muito próxima da 
quimosina.  Estas considerações permitem afirmar, portanto, que do ponto de 
vista da atividade coagulante, todas estas preparações são muito similares. 
Antes de passar aos temas rendimento e maturação faremos algumas outras 
observações. O emprego de preparações a base de quimosina FPC exige a in-
trodução de modificações de parâmetros como, por exemplo, o aumento da 
dose em leites com acidez mais elevada, para compensar a ausência de pepsi-
na presente nas preparações bovinas. As enzimas apresentam também um 
certo papel na sinérese da massa. Entre as  quimosinas, a influência é conside-
rada idêntica, apesar de poucos estudos. As proteáses microbianas apresen-
tam comportamento distintos. Estudos demonstram, por exemplo, que a pro-
teáse de C. parasítica confere uma sinérese mais pronunciada aos queijos de 
massa cozida em relação à pepsina bovina. Resultados mais controversos são 
obtidos com enzimas de R. miehei. Estas preparações, às vezes intensificam, 
às vezes não afetam a sinérese de diferentes queijos de massa crua, mole, semi 
cozida e cozida. O comportamento da atividade enzimática residual das dis-
tintas preparações no soro de fabricação, parâmetro de valorização do soro é 
apresentado no Quadro I. Os dados relativos à proteáse oriunda de M. miehei 
estão defasados. Hoje, há variantes destas preparações altamente termolá-
beis. No que concerne ao rendimento de fabricação é necessário considerar 
que a precisão das medidas ainda é insuficiente para evidenciar estatística-
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Figura I: Alguns parâmetros que podem ser usados para a escolha da preparação enzimática e suas possibilidades de uso. 

mente diferenças tão pequenas. Os 
estudos apontam para um ganho de 
0 a +0,1% com o uso da quimosina 
FPC em relação à bovina. As proteá-
ses assim como a pepsina bovina 
pura podem degradar o rendimento 
em algo que varia entre 0,2 e 1,0%.

Esta mesma atividade proteolítica 
geral das preparações, interfere na 
maturação dos queijos. A avaliação 
é ainda mais complexa, mas a dife-
rença existe. Na maioria dos quei-
jos, as enzimas coagulantes são res-
ponsáveis por 45 a 55 % da proteó-
lise primária - NS/NT. A quantidade 
de enzima retida na massa varia de 0 
a 25% em função de diversos fato-
res. Considerando-se apenas as en-
zimas, as que têm menos afinidade 
são as proteáses microbianas - 5 a 
15% de retenção. Exceção para as 
proteinases de R. miehei, que pos-
suem uma atividade proteolítica 
muito elevada. As  quimosinas têm 
atividade idêntica. A pepsina bovina 
apresenta atividade proteolítica in-
termediária e mesclada adequada-
mente à quimosina oferece bons re-
sultados. Como se vê, a escolha não 
pode basear-se um único parâmetro. 
O caminho é complexo, mas precisa 
considerar todos os fatores que defi-
nem a qualidade do queijo.

C. parasitica 3 2 1 0 0 0
R. miehei 99 80 60 24 3 0
R. pusillus 33 8 0 0 0 0
Quimosina FPC 12 2 0 0 0 0
Quimosina Bovina 10 4 0 0 0 0

pH 5,2 5,6 6,0 6,2 6,6 7,0

Quadro I: Atividade residual, em % da 
atividade inicial, após pasteurização 
em função do pH.
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O uso de madeira em prateleiras pa-
ra a maturação de queijos é uma prá-
tica milenar e inclusive exigida nas 
especificações de queijos DOP - 
Denominação de Origem Protegida. 
Tecnicamente, a madeira é conside-
rada essencial no processo por ser 
responsável pelo equilíbrio da hi-
dratação e secagem do produto con-
tribuindo decisivamente para a for-
mação da casca e para a definição da 
textura e sabor final, sobretudo em 
alguns tipos de queijo. Ricos em mi-
croflora, os queijos promovem o de-
senvolvimento de um biofilme na 
superfície da madeira. A diversidade 
microbiana destes biofilmes é deter-
minada pelo tipo de queijo e pela hi-
giene do local. Além destas proprie-
dades simbióticas, a própria madei-
ra pode possuir propriedades inte-
ressantes do ponto de vista da segu-
rança alimentar em função de:
±Suas propriedades higroscópicas 
que permitem a secagem inibindo o 
crescimento microbiano e
±Suas propriedades antimicrobia-
nas, provavelmente ligadas à pre-
sença de polifenóis que ocorre em 
certas espécies de madeira. As espé-
cies mais eficazes neste sentido são 
o carvalho e o pinho. Muitas outras 
espécies, amplamente usadas nas 
câmaras de maturação, são menos e-
ficazes, mas superiores, por exem-
plo, ao plástico, quando se pensa na 
inibição de crescimento bacteriano. 
Apesar destas vantagens, muito se 
discute sobre o uso da madeira na 
maturação de queijos. A controver-
sia está na dificuldade de limpeza 
decorrente da sua porosidade natu-
ral. Para determinados tipos de quei-
jos, como o Camembert, Brie e os 
Azuis, pode parecer evidente que a 
madeira realmente seja um proble-
ma neste sentido. Para queijos semi 
duros e duros a premissa parece não 
fazer tanto sentido. Nestes casos, a 
substituição da madeira por um ma-
terial sintético com igual desempe-
nho é comprovadamente difícil e re-
quer rigoroso critério na escolha. Na 
Figura I são apresentadas duas op-

±ç õ e s  i n t e r e s s a n t e s  p a r a  
diferentes ti-pos de queijos. 
Finalmente, há de se considerar 
a i n d a  d o i s  o u t r o s  f a t o r e s  
importantes na discussão:
ÝA atual limitação das pesquisas 
relativas à higiêne da madeira e
ÝA real possibilidade de coloniza-
ção da madeira por um biofilme po-
sitivo que inibe o estabelecimento e 
o crescimento de contaminantes, co-
mo por exemplo, Listeria monocy-
togenes, provavelmente através de 
competição nutricional. 
Todos estes argumentos não deixam 
dúvidas de que existem desafios en-
tre a utilização da madeira e a segu-
rança alimentar. Parece, porém, que 
a solução está na garantia da eficien-
cia do procedimento de limpeza em 
relação às contaminações por bacté-
rias patogênicas e não na simples 
proibição do uso de madeira nas pra-
teleiras de maturação. Na Europa, 
não existe legislação ou diretrizes o-
ficiais sobre a limpeza das tábuas u-
sadas na maturação de queijos. Cada 
fabricante tem seu próprio procedi-
mento. Os únicos aspectos obrigató-
rios são a garantia da eficiência da 
limpeza em relação à ausência de 
contaminação potencial por bactéri-
as patogênicas e ausência de defei-
tos em geral, como por exemplo, far-
pas nas tábuas. Não obstante, na prá-

ra envolve dois passos:
¹Escovação com água fria ou mor-
na, ± 35 ºC e
¹Limpeza a alta pressão e a 85 ºC 
numa máquina própria como ilustra 
a Figura I ou em túnel.
A exposição prolongada ao sol, 4 a 6 
horas após lavagem, é também mui-
to comum e considerada eficiente 
por vários fabricantes. As pratelei-
ras devem ser limpas ao final de ca-
da ciclo de cura com período de tem-
po entre uma limpeza e outra, em 
função do tipo de queijo. Confir-
mando esta experiência prática, pes-
quisas realizadas demonstram que o 
método provavelmente mais ade-
quado para a limpeza é a escovação 
com detergente seguida de trata-
mento térmico. Recomenda-se uma 
temperatura mínima de 70 ºC duran-
te 30 minutos na superfície da tábua. 
Após a limpeza nestas condições, as 
contagens bacterianas não foram ca-
pazes de detectar a presença de Lis-
teria monocytogenes, apesar da sig-
nificativa contaminação inicial. Em 
conclusão, pode-se dizer que, uma 
vez determinado um processo efici-
ente e eficaz de limpeza, o uso da 
madeira, pelo menos nos queijos 
maturados sem embalagem, não traz 
problemas de ordem microbiológica 
e pode ser considerado tecnologica-
mente importante. 

Máquina de lavar
tábuas de prateleiras
de maturação de queijos.

Caixas para maturação de 
queijos semi duros, duros
e azuis e prateleiras de aço
para Camembert e Brie.

Figura I: Opções para maturação de alguns tipos de queijo e limpeza de tábuas:
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