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Olá, tudo bem? 
Nós somos a Ana Maria e o João Francisco! 
Também temos nosso rebanho de caprinos e estamos 
aqui hoje para conversar um pouco com você sobre 
a fabricação de cinco tipos de queijos de cabra com 
ervas aromáticas!

Mas antes de falarmos sobre esse importante tema, 
explicarei um pouco sobre os Objetivos do Desenvolvi-
mento Sustentável (ODS) da Organização das Nações 
Unidas (ONU). Os ODS estabelecem critérios para 
redução e erradicação da pobreza e da extrema po-
breza, através de ações que impactem no adequado e 
eficiente uso de tecnologias agrícolas, em especial para 
segurança alimentar, com práticas de desenvolvimento 
tecnológico.
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Isso mesmo, João! Exatamente por isso que elaboramos esse 
pequeno manual! Nossa ideia é propor informações simples, mas 
bastante precisas, sobre o que devemos aprender sobre a cadeia 
produtiva de forma a garantir segurança alimentar por meio da 
agregação de valor ao leite e aos derivados lácteos caprinos, a 
fim de contribuir na melhoria da qualidade de vida de sua família. 
Vamos lá?
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O leite tem se destacado como uma 
das matérias-primas alimentares 

mais versáteis para processamento 
agroindustrial, desde a antiguidade 
até os dias atuais. Com esse produto é 
possível obter uma grande variedade 
de derivados lácteos como iogurtes, 
manteiga, doces, queijos, entre outros. 
Dentre estes produtos os queijos se 
destacam pois, com o uso de tecno-
logias desenvolvidas desde tempos 
longínquos em diversas partes do 
mundo, é possível obter uma grande 

Introdução

Figura 1. Diversidade de queijos comercializados 
em mercado público localizado na cidade de 
Nancy, na França (A) e (B).

variedade de tipos. Na França, por 
exemplo, são produzidos mais de 1.200 
tipos diferentes! Esta imensa varieda-
de, principalmente os artesanais, pode 
ser observada nos locais de venda no 
mercado público da cidade de Nancy, 
na França (Figura 1).

Para a fabricação desta diversidade de 
queijos pelos franceses e em várias par-
tes do mundo, inclusive no Brasil, duas 
técnicas de coagulação do leite são 
utilizadas. A primeira é a coagulação 
ácida, decorrente da ação das bactérias 
lácticas presentes no leite cru ou do 
fermento adicionado ao leite pasteuri-
zado. Neste processo, o leite coagula 
lentamente por várias horas. Esta tec-
nologia é mais adaptada às regiões de 
clima frio (como a própria França para 
fabricação de queijos de cabra, pois 
esses produtos necessitam permanecer 
a baixas temperaturas). 
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A segunda é a coagulação enzimática, 
mais rápida, em aproximadamente 40 
minutos. Ela é causada pela ação de en-
zimas adicionadas ao leite, destacando-
-se a quimosina, comercializada com o 
nome “coalho”. Esta forma é bastante 
utilizado nas regiões de clima tropical, 
pois os queijos podem ser mantidos a 
temperaturas mais elevadas. Esta técni-
ca é utilizada para para fabricar o nosso 

tradicional queijo coalho, produzido 
em todos os estados do Nordeste 
brasileiro, mesmo antes do invento 
da refrigeração. O queijo coalho era 
produzido, comercializado em feiras 
livres e guardado pelos consumido-
res em suas residências em tem-
peratura ambiente, suportando as 
temperaturas mais elevadas típicas 
da região.

Novos tipos de queijos podem ser produzidos utilizando uma destas 
duas técnicas básicas, com pequenos ajustes no processo de fabricação, 
considerando fatores como:

	 O tipo de leite a ser utilizado na fabricação (cabra, vaca, búfala etc.).
	 As bactérias presentes no leite cru ou no fermento adicionado no leite 

pasteurizado.
	 O tamanho do corte da coalhada.
	 Se durante a fabricação a massa do queijo será aquecida ou não.
	 O formato do queijo.
	 Os ingredientes utilizados (ervas aromáticas, nozes, frutas etc.).
	 Local, temperatura e umidade durante a maturação.
	 Dentre outros fatores.
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Dessa forma, a Embrapa Caprinos e 
Ovinos desenvolveu diversos trabalhos 
sobre o uso das duas técnicas de coa-
gulação (ácida e enzimática) e ajustes 

no processo, para se produzir novos 
tipos de queijos e melhorar os que já 
existem no Brasil.

O resultado destes trabalhos está 
disponível no portfólio da Embra-
pa através de tecnologias para 

fabricação de queijos com leite de cabra 
como o queijo coalho  (EGITO; LAGUNA, 
1999), andino fabricado com leite de cabra 
(LAGUNA; EGITO, 2001), queijo do sertão (EGITO et al., 2008), coalho defumado e 
maturado (LAGUNA; EGITO, 2008), tipo coalho adicionado de Amburana cearensis 
(Cumaru) (BENEVIDES et al., 2010), cremoso probiótico com Lactobacillus rhamno-
sus (SANTOS et al., 2013), com óleo de gergelim mantido à temperatura ambiente 
(EGITO et al., 2016),  artesanal sem fermento lático (LAGUNA et al., 2018), artesa-
nal maturado e defumado adicionado de cultura lática probiótica (LAGUNA et al., 
2019), maturado e defumado adicionado de cultura lática nativa com potencial 
probiótico (LAGUNA, 2020), entre  outros.

Acesse a base de dados 
da Embrapa e pesquise 
por queijo de cabra: 
http://bit.ly/3OXJWNk

Sumé, PB. Após os testes de fabricação 
e validação aqui relatados, foram rea-
lizadas adaptações dos equipamentos 
existentes na Agubel para garantir a 
autonomia aos funcionários do laticínio 
na fabricação dos queijos. 

http://bit.ly/3VxkZL4Neste volume será descrita a valida-
ção do processamento dos queijos de 
cabra padrão e com ervas aromáticas, 
utilizando a tecnologia de coagulação 
enzimática disponível no portfólio da 
Embrapa Caprinos e Ovinos (EGITO et 
al. 2007), descrevendo a fabricação 
de cinco tipos de queijos com carac-
terísticas e sabores diferenciados a 
partir da presença ou ausência de um 
ingrediente. A validação foi realizada 
na Associação Gestora da Usina de Be-
neficiamento de Lácteos (Agubel), em 
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O processo da validação/adoção 
descrito nesta cartilha foi realizado 
com a colaboração entre as equipes do 
Núcleo Regional Nordeste da Embrapa 
Caprinos e Ovinos (PB), do Centro de 
Tecnologia e Desenvolvimento Regio-
nal (CTDR) da Universidade Federal da 
Paraíba (UFPB) e da área de Tecnologia 
de Alimentos da Universidade Federal 
de Campina Grande (UFCG) - Campus 
de Pombal (PB). Além dessa equi-
pe, participaram os funcionários do 
laticínio e a equipe de apoio (técnicos 
e bolsistas) contratada pelos projetos 
financiadores. Essas ações foram rea-
lizadas graças ao suporte do Conselho 
Nacional de Desenvolvimento Científico 

Agora vamos ver o passo a passo 
para o processo de fabricação 
dos queijos de cabra padrão com 
ervas aromáticas para produzir 
cinco tipos de queijos diferentes. 
Vamos lá?

e Tecnológico (CNPq1), da Fundação 
de Apoio à Pesquisa do Estado da 
Paraíba (Fapesq2), do Programa 
InovaSocial (parceria Embrapa e 
BNDES) e do Projeto Dom Helder 
Câmara (PDHC), desenvolvido pela 
Secretaria de Governança Fundiária, 
Desenvolvimento Territorial e Socio-
ambiental, do Ministério do Desen-
volvimento Agrário e Agricultura 
familiar (MDA) e co-financiado pelo 
Fundo Internacional de Desenvolvi-
mento Agrícola (Fida).

Espera-se que com esta tecnologia 
os laticínios da região Semiárida 
do Brasil (em especial a Associação 
Gestora da Usina de Beneficiamento 
de Lácteos - Agubel) possam ofertar 
ao mercado privado queijos dife-
renciados e agregar maior valor ao 
leite produzido na região dos Cariris 
paraibanos. 

1 Processos 308253/2020-5 e 301723/2021-4

2 Termo de concessão 1066/19
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Passo a passo

A seleção de leite com qualidade micro-
biológica e físico-química é de funda-
mental importância para a produção 
de derivados lácteos, especialmente os 
queijos. Para disponibilizar ferramentas 
que pudessem auxiliar a Agubel e laticí-
nios da região foi implantado o labora-
tório “Central de Qualidade do Leite e 
Produtos Lácteos Caprinos”, vinculado 
ao Núcleo Regional Nordeste da Em-
brapa Caprinos e Ovinos, em Campina 
Grande, PB. O laboratório está reali-
zando periodicamente análises do leite 
e disponibilizando laudos para que a 
Agubel possa selecionar e monitorar a 
qualidade do leite entregues pelos agri-
cultores nos tanques de coletas para 

Seleção do leite para preparação do 
fermento e queijos

processamento no laticínio. Através 
dos laudos das análises de composição 
físico-química (Anexo 1) e os resultados 
das análises da Contagem de Bactérias 
Individuais (CBI) (Anexo 2), a Agubel 
poderá monitorar o leite fornecido 
individualmente por produtor e por 
tanque de coleta. Desta forma, poderá 
tomar as decisões referentes à seleção 
do melhor leite para a fabricação dos 
queijos, além de ser possível monito-
rar de maneira individual a qualidade 
do produto para corrigir divergências 
relativas a não conformidade do leite 
entregue nos postos de coleta.
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Os fermentos são bactérias selecio-
nadas adicionadas na preparação de 
queijos para repor as bactérias lácteas 
que foram eliminadas durante a pasteu-
rização do leite, para melhorar as ca-
racterísticas como sabor, consistência, 
odor etc. Normalmente, os fermentos 
são comercializados em envelopes para 
processamento de grandes volumes de 
leite, como 500 L, 1.000 L e 5.000 L, en-
tão é necessário usar frações do total  
para a fabricação de volumes menores. 
Nesta validação utilizou-se um enve-
lope da cultura comercial mesófilica 

Preparação do 
fermento lácteo

liofilizada (Lactococcus lactis subsp. 
Cremoris e Lactococcus lactis subsp. 
Lactis), quantidade suficiente para 
1.000 L de leite.

Ingredientes para 
o preparo do fermento
 1 L de leite de cabra.

	 1 envelope da cultura 
comercial mesófilica liofilizada 
(Lactococcus lactis subsp. 
Cremoris e  Lactococcus lactis 
subsp. Lactis) para 1.000 L de 
leite.
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Figura 2. Tratamento térmico do leite através 
do aquecimento a temperatura de 90 °C por 15 
min., em banho-maria, utilizando-se panela e 
fogão.

1) Tratamento térmico do leite

O tratamento térmico do leite para 
preparação do fermento foi realizado 
através do aquecimento de 1 L de leite 
a temperatura de 90 ºC, por 15 minu-
tos, em banho-maria. Foi utilizada uma 
panela e um recipiente de vidro (Erlen-
meyer), aquecida em um fogão como 
mostrado na Figura 2. Após o aqueci-
mento, o leite foi resfriado a 32 ºC para 
adição do fermento.

O leite que será utilizado para prepara-
ção do fermento deve ser proveniente 
de animais que não receberam ne-
nhuma medicação, como antibiótico, 
vermífugo etc., pois a presença destas 
substâncias inibe o crescimento das 
bactérias presentes na cultura.
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2) Adição da cultura no leite 
tratado termicamente

Para o preparo do fermento, teve-
-se o cuidado de higienizar as mãos, 
bancada, envelope do fermento e a 
tesoura que seria utilizada para abrir o 
envelope, com álcool 70%. Em seguida, 
adicionou-se todo o conteúdo do enve-
lope de cultura no litro de leite tratado 
termicamente (conforme mostrado 
na Figura 2), resfriado a temperatura 
de 32 ºC. Após a adição do fermento, 
agitou-se o leite no recipiente de vidro 
até dissolver totalmente (Figura 3) para 
realizar a divisão do produto com a 
cultura em recipientes menores.

Figura 3. Leite no recipiente de vidro para 
realizar a divisão em recipientes menores. 

Figura 4. Divisão do fermento lácteo nos tu-
bos de 50 mL e armazenados no congelador. 

3) Divisão e congelamento do 
fermento homogeneizado no leite

A mistura do fermento ao leite foi dis-
tribuído em tubos esterilizados de 50 
mL que foram identificados com o vo-
lume e data de validade e, em seguida, 
armazenados em congelador (Figura 
4) para serem utilizados em futuras 
fabricações de queijos.
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Foram elaborados cinco tipos de quei-
jos utilizando a técnica  da coagulação 
enzimática, diferentes ervas aromá-
ticas, além de fôrmas retangulares e 
redondas. E com o intuito de compro-

Elaboração 
dos queijos

Ingredientes:
 100 L de leite de cabra pasteurizado.
 100 mL do fermento congelado dissolvido no leite proveniente do 

fermento liofilizado (Lactococcus lactis subsp. Cremoris e Lactococcus lactis 
subsp. Lactis).

	 30 mL de cloreto de cálcio (solução a 40%) dissolvidos em 250 mL de água 
filtrada sem cloro.

	 30 mL do coalho, atividade enzimática: 94,00-100,00 IMCU/mL, dissolvidos em 
250 mL de água filtrada sem cloro.

	 700 g de sal dissolvido em 2.500 mL de soro.
	 Ervas aromáticas (alecrim, orégano, pimenta calabresa e canela).

var a viabilidade de diversificar os tipos 
de queijos a serem incluídos na linha de 
produção da Agubel,  foram modifica-
das pequenos detalhes do processo.
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1) Pasteurização do leite
A pasteurização é um tratamento 
térmico que tem por finalidade elimi-
nar as possíveis bactérias patogênicas 
presentes no leite cru, que poderiam se 
desenvolver durante a fabricação dos 
queijos, tornando-os impróprios para 
consumo. Para realizar a pasteurização 
utilizou-se um pasteurizador rápido 
(Figura 5), ajustado a temperatura de 
72 °C a 75 °C, por 15 segundos, e resfria-
mento do leite a 4 ºC.

Figura 5. Pasteurizador rápido, utilizado 
para o tratamento térmico do leite de cabra 
na Agubel.
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2) Aquecimento do leite e adição 
dos ingredientes

O leite pasteurizado (100 L) e resfriado 
a 4 ºC foi colocado no tanque de fabri-
cação do queijo e aquecido a 37 ºC. Atin-
gida essa temperatura, foram adiciona-
dos 100 mL do fermento descongelado. 
Para descongelar o fermento, os tubos 
foram mantidos a temperatura ambien-
te até o completo descongelamento. 

Após a adição do fermento, o leite 
foi deixado em repouso por 40 min. 
para sua homogeneização e para que 
ocorresse a estabilização das bactérias. 
Após este tempo, foram adicionados 30 
mL de cloreto de cálcio (solução a 40%) 
dissolvido em 250 mL de água filtrada. 
Em seguida, adicionou-se 30 mL de coa-
lho com atividade enzimática de 94,00-
100,00 IMCU/mL), previamente diluído 
em 250 mL de água filtrada, sendo pro-

movida a homogeneização rápida. Após 
a adição do coalho, o leite permaneceu 
em repouso (Figura 6) até observação 
do momento da coagulação. 

Figura 6. Tanque de fabricação de queijos após 
aquecimento de 100 L de leite a 37 °C e adição 
dos ingredientes (fermento, cloreto e coalho). 
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Importante!
É importante destacar que a 
adição destes ingredientes 
deve ser sempre nesta ordem 
(fermento, cloreto e coalho).
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3) Corte da coalhada

O corte da coalhada foi realizado em 
aproximadamente 40 min. após adição 
do coalho. Neste momento verificou-
-se que a coalhada se apresentava 
consistente, brilhosa e se desprendia 
da parede do tanque com a  ajuda de 
uma leve pressão. Para a realização do 

Figura 7. Corte da coalhada utilizando lira horizontal (A), seguida da lira vertical (B) para obten-
ção de cubos de aproximadamente 1,5 a 2 cm (C). 
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corte, inicialmente utilizou-se a lira 
horizontal (Figura 7A), seguida da 
lira vertical Figura 7B), obtendo-se 
cubos de 1,5 cm a 2 cm de aresta 
(Figura 7C), que foram deixados em 
repouso por 5 minutos.
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4) Mexedura

Após o corte e repouso da massa 
durante 5 minutos foram realizados 
movimentos lentos (mexedura), com 
auxílio de uma pá de aço inoxidável por 
aproximadamente 15 min. para facili-
tar a saída do soro dos cubos (Figura 
8). Durante a mexedura observa-se o 
ponto da massa quando os cubos ficam 
arredondados, brilhosos, depositam-se 
no fundo do tanque e se unem facil-
mente uns aos outros, principalmente 
quando pressionados nas mãos.

Figura 8. Mexedura da massa por aproximada-
mente 15 min. 

5) Primeira dessoragem e 
aquecimento da massa

Após a etapa de mexedura e 
verificação do ponto da massa, 
foi feita a primeira dessora-
gem, retirando aproximada-
mente 50% do soro em relação 
ao volume inicial do leite (Figu-
ra 9A), com o objetivo de faci-
litar o aquecimento da massa. 
Depois dessa etapa a massa foi 
aquecida por meio do conta-
to de vapor nas paredes do 
tanque até alcançar a temperatura de 
55 °C. Esse processo foi realizado com o 
auxílio de mexedor de inox, promoven-

Figura 9. Retirada de 50% do soro em relação a quantida-
de do leite inicial (A) e aquecimento da massa a 55 °C sob 
agitação lenta (B).
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do a agitação lenta da massa (Figura 
9B) até os cubos ficarem consistentes e 
unidos no fundo do tanque.
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6) Segunda dessoragem e salga da 
massa

A segunda dessoragem foi realizada 
retirando, aproximadamente, 90% do 
soro para dar início a salga. Foram uti-
lizadas 70 g de sal para cada 10 L de lei-
te. O sal (700 g) foi diluído em 2.500 mL 
de soro e retornado à massa, utilizando 
um dessorador para filtrar a solução 
de soro com o sal (Figura 10A). Após 
15 minutos e a retirada do máximo de 
soro possível, a massa é amontoada em 
um dos lados do recipiente (Figura 10 
B) para dar início à enformagem.
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Figura 10. Realização da salga diretamente 
na massa utilizando-se um dessorador para 
filtrar a solução de soro com o sal (A) e a 
massa pronta para realização da enforma-
gem (B). 
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7) Enformagem

Durante a etapa da enformagem é 
possível promover a diferenciação para 
obtenção dos diversos tipos de queijos. 
No processo aqui relatado, parte da 
massa foi utilizada para obtenção do 
queijo padrão (sem adição de ervas 
aromáticas) e a outra para fabricação 
dos queijos com as diferentes ervas 
(alecrim, orégano, pimenta calabresa e 
canela). A adição destes condimentos 
gera características e sabores total-
mente distintos, sendo o fator decisivo 
para obtenção dos novos tipos de 
queijos.

Inicialmente, as ervas aromáticas foram 
aquecidas em forno micro-ondas por 
dois minutos para eliminar possíveis 
bactérias presentes nestes condi-
mentos. As ervas foram utilizadas na 
proporção de 1,5 g de erva para cada 
quilo de massa de queijo, adicionadas 
diretamente na massa, de acordo com 
o tipo de queijo desejado. Além da 
modificação do sabor em decorrência 
das ervas aromáticas, foram utilizados 
dois tipos de fôrmas: redondas (Figura 
11 A) e retangulares (Figura 11B), que 

também influenciam nas características 
dos queijos. No laboratório da Embra-
pa Caprinos e Ovinos observou-se que 
tanto o formato quanto o tamanho dos 
queijos interferem nas características 
dos produtos. Os queijos pequenos 
dessoram e secam mais rapidamente 

Figura 11. Enformagem dos queijos com fôrmas 
redondas (A) e retangulares (B). 

AA
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que os maiores, influenciando no seu 
teor de umidade e, consequentemente, 
na sua consistência, tornando-os mais 
duros que os queijos de tamanhos 
maiores. A umidade também influencia 
na atuação das bactérias nos fermen-
tos, modificando a consistência e sabor 
dos queijos, sendo mais um diferencial 
para obtenção de novos produtos.

8) Prensagem

Após a enformagem, os queijos foram 
colocados na prensa por 18h para 
retirar o soro da massa (Figura 12). Isso 
resulta em menor quantidade de água 
e, consequentemente, maior conserva-
ção do produto.

Figura 12. Prensagem dos queijos em fôr-
mas redondas (A) e retangulares (B). 
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9) Desenformagem

Finalizada a prensagem, os queijos 
foram desenformados (Figura 13A), 
as aparas foram retiradas (Figura 13 
B), devolvendo os produtos para as 
fôrmas sem os dessoradores, subme-
tendo-os a um novo procedimento de 

prensagem por um período de 3h. Após 
a prensagem, os queijos redondos e 
retangulares, com e sem condimentos 
(Figuras 13C, D e E), foram encaminha-
dos à câmara fria para secagem.

Figura 13. Desenformagem dos queijos após a prensagem (A); retirada das aparas (B); queijos 
redondos sem condimentos (C); queijos retangulares sem condimentos (D) e com condimentos (E) 
após segunda prensagem.
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10) Secagem

Os queijos foram acondicionados na 
câmara fria para secagem durante três 
dias, à temperatura de 16 ºC (Figura 
14). Neste período, duas vezes ao dia, 
foram virados para facilitar a secagem 
e prevenir mudanças no formato.

11) Embalagem e acondicionamento

Após a secagem, os cinco tipos de quei-
jos (padrão, alecrim, orégano, pimenta 
calabresa e canela) foram acondicio-
nados em sacos de polietileno (Figura 
15) utilizando uma máquina seladora a 
vácuo. Em seguida, foram armazena-
dos em câmara fria a 5 ºC até o momen-

Figura 14. Secagem dos queijos na câmara 
fria.

to do consumo, com o cuidado de 
mantê-los sob refrigeração após 
retirados da câmara fria. Os queijos 
produzidos a partir deste protocolo 
podem ser consumidos imediata-
mente após a embalagem.
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Figura 15. Queijos embalados em sacos de polietileno prontos para con-
sumo: queijo padrão (A); queijo com alecrim (B); queijo com canela (C); 
queijo com orégano (D); queijo com pimenta calabresa (E).

Fo
to

: A
ur

ic
él

ia
 d

e 
M

el
o 

Ar
aú

jo
Fo

to
: A

ur
ic

él
ia

 d
e 

M
el

o 
Ar

aú
jo

Fo
to

: A
ur

ic
él

ia
 d

e 
M

el
o 

Ar
aú

jo
Fo

to
: A

ur
ic

él
ia

 d
e 

M
el

o 
Ar

aú
jo

DD EE

Fa
br

ic
aç

ão
 d

e 
qu

ei
jo

s 
ut

ili
za

nd
o 

er
va

s 
ar

om
át

ic
as

: 
va

lid
aç

ão
 e

 t
ra

ns
fe

rê
nc

ia
 d

e 
te

cn
ol

og
ia

23



A tecnologia do queijo com ervas aro-
máticas desenvolvida pela Embrapa 
foi reproduzida em escala industrial, 
podendo ser adotada por laticínios 
que queiram diversificar sua linha de 
produção para além do leite pas-
teurizado destinado aos programas 
governamentais. O intuito foi atender 
à demanda de novos produtos lácteos, 
visando alcançar o mercado privado 

Considerações finais
em níveis regional e nacional. Esta vali-
dação sugere o potencial de ampliação 
de consumo de novos tipos de queijo 
e a possibilidade de contribuição com 
a cadeia produtiva da caprinocultura 
leiteira na região Semiárida do Nor-
deste brasileiro, destacando-se os 
Cariris Paraibanos, Agrestes Central/
Meridional e Sertões de Pajeú/Moxotó 
Pernambucanos.
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Agora que você conhece esse passo 
a passo já pode pensar em colocar 
em prática a produção desses cinco 
deliciosos queijos e, com isso, 
melhorar a sua renda e a qualidade 
de vida da sua família!
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Anexos

Anexo 1. 
Modelo de laudo emitido pela Central de Qualidade do Leite e Produtos Lácteos Ca-

prinos, entregue à Agubel para monitoramento da qualidade do leite fornecido pelos 

produtores nos postos de coleta.
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Anexo 2. 
Modelo de resultado para Contagem de Bactérias Individuais (CBI)  emitido pela Cen-tral de Qualidade do Leite e Produtos Lácteos Caprinos, entregue à Agubel para moni-toramento da qualidade do leite fornecido pelos produtores nos postos de coleta.
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Na cidade de Sumé (PB), no Cariri Paraibano, uma 
experiência de validação de fabricação de queijos 

derivados do leite caprino vem acontecendo no laticínio 
da Associação Gestora da Usina de Beneficiamento de 
Lácteos (Agubel), entidade criada em 2004. A atividade 
de validação dos lácteos mobilizou as irmãs Auricélia e 
Aurinete Araújo, envolvidas, respectivamente, na produ-
ção de queijos e na área administrativa da Associação.

Auricélia, que cresceu em fazenda ajudando sua mãe 
a fazer queijo de coalho e já trabalha na área de lati-
cínios há 20 anos, tem agora, por meio da parceria 
com a Embrapa e a Universidade Federal de Campina 
Grande (UFCG), a possibilidade de entrar em contato 
com uma maior variedade de produtos derivados do 
leite de cabra e com técnicas de fabricação mais apro-
priadas para uma escala de produção industrial. “Até o 
momento só trabalhávamos com o beneficiamento do 
leite, direcionado para o mercado institucional, que não 
oferece muitas possibilidades para o crescimento na ca-
deia produtiva. A produção de queijos e derivados vai 
nos proporcionar a inserção no mercado privado, o que, 
diretamente, vai possibilitar aos criadores de caprinos 
aumentarem e fortalecerem a produção de leite”, des-
taca ela.

Para Aurinete, é vantajoso contar com o suporte das 
tecnologias ao longo de um processo de fabricação 
que envolve não somente os profissionais do laticínio, 
mas também produtores rurais e outros atores do se-
tor produtivo. “Começamos trabalhando só com o leite 

pasteurizado e comercializando apenas para o mercado 
institucional. Após o contato com pesquisadores da Em-
brapa e professores da UFCG e com algumas tecnologias 
que nos foram apresentadas e aplicadas aqui na Agubel, 
começamos a realizar os testes para produção dos quei-
jos para escala industrial. Isso além de todo um trabalho 
que técnicos da Embrapa vem desenvolvendo com os 
produtores nas suas propriedades para uma melhor 
qualidade do leite”, afirma ela.

As duas irmãs frisam que a produção de leite de cabra 
na região é importante não somente como atividade de 
geração de renda para as famílias, mas também para 
que novas perspectivas surjam para o meio rural. “A pro-
dução de leite de cabra e seus derivados no Cariri Parai-
bano tem contribuído para a permanência do agricultor 
e sua família nas suas pequenas propriedades, evitando 
que essas famílias se desloquem para grandes cidades 
em busca de empregos, muitas vezes sem êxitos”, res-
salta Aurinete. “A produção de leite ajuda a promover 
a permanência das famílias no campo, através do for-
talecimento da agricultura familiar”, endossa Auricélia.
 
Atualmente, o laticínio da Agubel trabalha com a valida-
ção de produtos lácteos derivados do leite de cabra, em 
processo de registro do estabelecimento para obtenção 
do selo do Serviço de Inspeção Federal (SIF) do Minis-
tério da Agricultura, Pecuária e Abastecimento para 
produção de derivados. A partir da obtenção do selo do 
SIF será possível comercializar estes produtos em todo 
o território nacional.

“ A produção de leite ajuda a promover a 
permanência das famílias no campo”

Auricélia e Aurinete Araújo Experiências reais

Agradecemos a colaboração do jornalista Adilson Rodrigues da Nóbrega (MTB/CE 01269 JP) na coleta de informações e 
elaboração do texto "Experiências reais".
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