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IV. Resumo

O presente trabalho teve como objetivo analisar a qualidade do leite a chegada a uma unidade
de producdo de diferentes tipos de iogurtes. Foram analisados os parametros fisico-quimicos e
microbioldgicos do leite. O iogurte é um produto que resulta da fermentacdo do leite
pasteurizado, conduzido por culturas de bactérias lacticas (Streptococcus thermophilus e
Lactobacillus bulgaricus). Com este trabalho, pretendeu-se compreender a importancia dos
controlos de qualidade do leite, conhecer os pardmetros de qualidade do leite analisados e a sua
influéncia no processamento dos produtos. Foi possivel acompanhar a recolha de leite no
produtor e a rece¢do do leite na Fabrica e foram realizadas andlises fisico-quimicas e
microbiolégicas a chegada e antes da descarga para os silos de leite e, mais tarde, antes de entrar
no circuito de producao de iogurtes. Os resultados alcangados durante o estagio confirmam a alta
qualidade do leite processado pela Schreiber, evidenciando que as explorac¢oes leiteiras onde a
empresa recolhe a matéria-prima, estdo a produzir leite com elevados padrdes de qualidade.

Palavras-chave

Schreiber Foods; Teor de Gordura; Teor de Proteina; Contagem de Células Somaticas;
Contagem de Germes Totais
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V. Abstract

The main aim of this study was to analyse the quality of milk on arrival at a production plant
for different types of yoghurt. The physicochemical and microbiological parameters of the milk
were analysed. Yoghurt is a product that results from the fermentation of pasteurised milk by
cultures of lactic acid bacteria (Streptococcus thermophilus and Lactobacillus bulgaricus). The aim
of this work was to understand the importance of milk quality controls, to learn more about milk
quality parameters and their influence on product processing. It was possible to monitor the
collection of milk from the dairy farm and the reception of the milk at the factory, and physico-
chemical and microbiological analyses were carried out on arrival and before unloading into the
milk silos, and later before entering the yoghurt production circuit. The results achieved during
the internship confirm the high quality of the milk processed by Schreiber, highlighting that the
dairy farms supplying the company are producing milk with high-quality standards.

Keywords
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Caracteristicas Fisico - Quimicas que influenciam a qualidade do leite

1. Introducao

A industria de producdo de iogurtes enfrenta constantes desafios, impulsionados pela
crescente preferéncia dos consumidores por produtos mais naturais e saudaveis.

As exigéncias do consumidor por produtos mais saudaveis e as novas descobertas
cientificas sobre os efeitos na saide humana de diversos alimentos sdo cada vez mais
evidentes. Assim, a qualidade do leite € um assunto que exige atencdo de industria, produtores
e drgdos governamentais responsaveis pela sua fiscalizagao.

Com o aumento da produgdo, as necessidades energéticas da vaca aumentaram, levando a
formulacao de dietas com elevados niveis de concentrado e fornecimento de adequados niveis
de fibra para que o animal possa evidenciar todo o seu potencial genético.

A busca pela maxima produtividade na exploracio leiteira determina que a vaca passe por
alteracdes fisioldgicas que podem provocar desequilibrios entre os nutrientes que ingerem
através da alimentacdo, na sua biotransformacio e na eliminacdo das substancias resultantes.
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2. Schreiber Foods Portugal S.A.

A empresa fabril de Castelo Branco, lophil, onde atualmente se situa a Schreiber Foods
Portugal, foi fundada em 1979 pela familia Gomes Filipe para a produc¢do dos iogurtes.

Em 1989, dez anos depois da instalacido da empresa, a lophil foi vendida a Danone. No ano
seguinte, a Danone fabricou o primeiro iogurte, tornando-se lider de mercado no ano 1995. Por
varias vezes, a fabrica sofreu algumas melhorias, sendo as mais significantes em 1992 e 2001.

Em 2010, a Danone optou por implementar um plano de reestruturacdo, que incluiu a
atualizacdo de todo o equipamento da sua unidade industrial, através da incorporacio de
maquinas e outros dispositivos tecnologicamente avancados, resultando numa maior
automatizacio do processo.

Entre 2014 e 2017, a empresa Schreiber Foods introduz-se no mercado europeu de
iogurtes adquirindo fabricas em Portugal, Bulgaria, Republica Checa, Espanha, Eslovaquia e
Franga (Figura 1).

A Schreiber Foods teve a sua origem numa pequena instala¢do de producdo em Green Bay,
Wisconsin (EUA) em 1945, tornando-se ao longo dos anos, um dos maiores empregadores no
setor de lacticinios a nivel mundial. Com presenca em varios continentes, a empresa conta com
mais de 10 000 colaboradores na sua equipa, com 30 instalagdes distribuidas por varios paises.

Atualmente, a Schreiber Foods Portugal, é certificada pela IFS Food 2020 que garante a alta
qualidade e seguranca dos seus processos e produtos. Obteve a certificagdo ISO 14001:2015
(Gestdo Ambiental) e ISO 45001:2023 (Gestdo da Seguranca e Satude do Trabalho).
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Figura 1 - Representacao grafica mundial da Schreiber Foods. (Fonte: Schreiber, 2024)

O leite é um produto de grande importancia na alimentacdo humana, devido ao seu elevado
valor nutritivo. Como fonte de proteinas, lipidios, carboidratos, minerais e vitaminas, torna-se
também um excelente meio para o crescimento de varios grupos de microrganismos desejaveis
e indesejaveis.



Caracteristicas Fisico - Quimicas que influenciam a qualidade do leite

O leite é a matéria-prima para a elaboracdo de diferentes derivados, nos quais a sua
composicio influencia nos rendimentos e nas caracteristicas dos produtos. E um fluido branco
opaco, heterogéneo, composto por uma variedade de moléculas e o conhecimento da sua
composi¢do é fundamental para determinar a sua qualidade. E a secrecéo lactea proveniente
das vacas saudaveis que se alimentam adequadamente, excluindo-se o colostro obtido nos
primeiros dias ap6s o parto.

A qualidade e composicdo do leite sdo fatores primordiais que afetam diretamente o
rendimento e as caracteristicas sensoriais dos produtos lacteos. Em funcio disso, a qualidade
do leite incentiva os produtores a investirem em cuidados que resultem em melhorias na
qualidade da matéria-prima, principalmente, em relacdo a contagem de células somaticas e
germes totais.

A qualidade do leite que chega a industria para processamento deve ser garantida pelas
condi¢des da ordenha, a alimenta¢do do animal, a refrigeracdo do leite na propriedade e o seu
transporte em tanques isotérmicos até as instalacoes fabris.

Na fabrica da Schreiber Foods Portugal, é rececionado leite cru proveniente de exploragoes
bovinas, leite que é submetido ao processo do desnate. A nata retirada do leite é armazenada
num depdsito de inox térmico refrigerado até ser utilizada. O leite utilizado para o fabrico de
iogurtes é o leite magro (no maximo 0,3% de gordura), no entanto, a nata pode ser adicionada
ou ndo ao iogurte, dependendo do teor de gordura desejada.

3. Producao de leite em Portugal

Desde 2001 que o nimero de vacas leiteiras tem vindo a diminuir em Portugal. S6 nos
ultimos 10 anos, o efetivo bovino leiteiro diminuiu 12% embora a producdo nacional de leite
tenha aumentado 1,9% no mesmo periodo. Segundo o portal do Instituto de Financiamento da
Agricultura e Pescas (IFAP), em 31-12-2022 existiam em Portugal 233.070 vacas leiteiras, 99%
das quais de ra¢a Hosltein Friesian. Outras das ragas existentes eram a Pie Rouge, a Norwegian
Red, a Jersey e a Fleckvieh, as duas tultimas maioritariamente na Regido Auténoma dos Agores
(RAA) (Rodrigues, 2023).

Cerca de 41% do efetivo de vacas leiteiras esta localizado na Regido Auténoma dos Agores,
37% na Regido Norte e 10% na Regido do Alentejo (IFAP, 2023a). Em 2023, 95,2% do leite
produzido em Portugal foi leite de vaca, seguindo-se o leite de ovelha (3,4%) e o leite de cabra
(1,4%) (INE, 2024).

Dados do IFAP relativos a recolha de leite de vaca durante o ano 2022, indicam-nos que os
produtores entregaram 1.824.073.098 kg de leite. Naquele ano, o numero total de entidades
compradoras de leite de vaca foi de 102, das quais 37% estavam localizadas nos Agores. No
mesmo ano, estiveram em atividade 3.993 exploracdes de vacas leiteiras (IFAP, 2023b).
Segundo Rodrigues (2023), mais de 58% daquelas exploragdes estavam localizadas na Regido
Auténoma dos Agores, principalmente nas Ilhas Sao Miguel (1.270 exploracgdes) e Terceira
(669 exploracdes). Nos distritos de Braga (506 exploracoes), Porto (475 exploragdes) e Aveiro
(243 exploragdes), estavam localizadas 30,7% das boviniculturas de leite portuguesas (Figura
2).

Em 2023 foram recolhidas 1.884.478 toneladas de leite de vaca (INE,2024).
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Figura 2 - Representacio grafica da percentagem de produtores e das entregas de leite
durante o ano 2022 (Fonte: Rodrigues, 2023)

Relativamente as entregas do leite produzido, cerca de 3 da produgdo nacional de leite foi
entregue por produtores de Sao Miguel (22,5%), da Terceira (8,2%) e dos distritos do Porto
(19,1%), Braga (15,8%) e Aveiro (7,1%) (Figura 2). No continente foi produzido 66,4% do leite
entregue. Na Regido Auténoma dos Agores 33,5% e na Regido Auténoma da Madeira 0,1%
(Rodrigues, 2023).

3.1. Qualidade do leite produzido

O leite de vaca produzido em Portugal é de excelente qualidade. Com base no total de
amostras analisadas entre 2008 e 2018 na Associa¢do para o Laboratorio Interprofissional do
Sector do Leite e Lacticinios (ALIP) em Lousada, amostras que representam cerca de 95% do
volume de leite de vaca produzido no continente (Medeiros, 2019), o teor de gordura variou
entre 3,8 e 4,0%, o teor de proteina variou entre 3,2 e 3,3% e os niveis de ureia foram sempre
inferiores a 300 ppm. O valor médio de ureia no leite de 256 ppm e o teor médio de proteina
de 3,3%, indica-nos que naquele ano, a maioria das vacas leiteiras estiveram sujeitas a um
regime alimentar adequado na relacdo energia/proteina.

No periodo 2008 a 2018, o indice crioscopico apresentou valores que variaram entre -0,523
e -0,528 °C, valores sempre inferiores ao limite legislado sobre critérios de qualidade do leite
cru que é de -0,520 °C. Em 2018, apenas 9% das amostras de leite analisadas na ALIP
apresentaram um indice crioscépico superior a -0,520 °C o que é indicador das reduzidissimas
situacdes em que ha adigao de dgua ao leite, normalmente por acidente relacionado com a
higieniza¢do do equipamento de ordenha mecanica (Rodrigues, 2023).
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Por questdes de sauide publica relacionadas com a crescente resisténcia das populacdes aos
antibioticos, o leite que tenha inibidores de crescimento é rejeitado. As fortes penalizagdes a
que os produtores estdo sujeitos naquelas situacdes tém levado a redugdo muito acentuada da
percentagem de amostras positivas a residuos antimicrobianos. Passou de 0,4% em 2008 para
0,2% em 2018 (Rodrigues, 2023).

Relativamente a contagem de microrganismos no leite, um indicador de higiene
relacionado com todo o processode ordenha (limpeza dos tetos, da tubagem do leite, do tanque
de refrigeracdo, ...), verifica-se que o valor médio tem vindo a diminuir passando de 76.000
ufc/ml em 2008 para 36.000 ufc/ml em 2018. Em ambos os casos, os valores sdo muito
inferiores ao limite legislado <100.000 ufc/ml (Rodrigues, 2023).

A contagem de células somaticas é um excelente indicador de sanidade do dbere. O pre-
dipping e o post-dipping dos tetos e a manuten¢do periddica do equipamento de ordenha sao
indispensaveis para garantir que este indicador tenha melhorado nos tltimos anos passando
de 376.000 CCS/ml, em 2008, para 250.000 CCS/ml, em 2018, valores sempre muito inferiores
as 400.000 CCS/ml que é o limite legislado em Portugal para o leite de vaca destinado a
consumo humano (Rodrigues, 2023).

Consideramos que, enquanto consumidores, devemos valorizar os produtores de leite pelo
excelente trabalho que tém vindo a fazer em prol da qualidade do leite que é produzido nas
exploracdes e que é consumido em Portugal.

3.2. Precos pagos a producao

Analisando dados do Servigo de Informacdo dos Mercados Agricolas do Ministério da
Agricultura sobre o preco pago a produgao por kg de leite durante o ano 2022, verifica-se que
o valor médio foi de 0,438 €/kg no continente, leite com 3,8% gordura e 3,3% proteina, e de
0,385 €/kg nos Agores, leite com 3,8% gordura e 3,2 % proteina. Tanto no continente como
nos Acgores, 0s precos pagos ao produtor aumentaram entre janeiro e dezembro de 2022. O
mesmo autor refere que a informacio disponibilizada pelo observatério europeu do mercado
do leite e dos produtos lacteos, Milk Market Observatory, sobre os precos do leite de vaca pago
aos produtores europeus desde julho de 2013 a marco de 2023, indica-nos que o preco do leite
pago aos produtores da Unido Europeia foi de 0,3632 €/kg de leite, valor muito superior aos
0,3021 €/kgpagos em Portugal. Esta diferenca média de menos 6,11 céntimos/kg durante 117
meses foi muito penalizadora para os produtores portugueses. A desvalorizagao sistematica a
que o leite esteve sujeito em Portugal durante aquele periodo fez com que o pais integrasse o
lote dos 6 paises da UE27 com leite mais barato pago a produc¢do. Mesmo em relacdo aos
produtores espanhois, pais onde os sistemas e os custos de producdo de leite de vacas sdo
semelhantes aos de Portugal, o valor médio obtido foi de 0,3160 €/kg de leite, valor superior
em 1,39 céntimos ao pregco médio pago em Portugal. Entre as organiza¢des que recolhem e
transformam o leite de vaca praticou-se, quase sempre, uma politica de precos baixos pagos
aos produtores portugueses (Rodrigues, 2023).

Analisando dados mais recentes, de 2020 a agosto de 2024, e comparando os pregos do
leite pagos aos produtores da EU27 com os prec¢os pagos em Portugal (MMO, 2024), verifica-
se que em 2020 os produtores da UE27 receberam em média mais 3,9 céntimos/kg de leite do
que os portugueses, em 2021 mais 6,4 céntimos/kg, em 2022 mais 8,3 céntimos/kg, em 2023
menos 1,8 céntimos/kg e em 2024 (janeiro a agosto) mais 2,8 céntimos/kg de leite do que os
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produtores portugueses (Tabela 1). Entre janeiro de 2020 e setembro de 2022, os pregos pagos
aos produtores em Portugal foram quase sempre os mais baixos praticados na UE27 e entre
julho de 2021 e setembro de 2022 os precos do leite pago aos produtores portugueses foram
mesmo os mais baixos de toda a UE27. Com exce¢do do ano 2023, de janeiro de 2020 a agosto
de 2024, o preco médio anual do leite pago aos produtores portugueses foi inferior aos valores
pagos aos produtores europeus.

Tabela 1 - Evolucdo do preco médio anual do leite pago aos produtores portugueses e comparagao com
o preco médio anual pago aos produtores da UE27 (adaptado de Rodrigues, 2023).

Ano Portugal Média UE27
2020 0,303 €/kg 0,342 €/kg

Diferencga de precos relativamente a Portugal +0,039 €
2021 0,304 €/kg 0,368 €/kg

Diferencga de precos relativamente a Portugal +0,064 €
2022 0,419 €/kg 0,502 €/kg

Diferenca de precos relativamente a Portugal +0,083 €
2023 0,488 €/kg 0,470 €/kg

Diferenca de precos relativamente a Portugal -0,018 €
2024 (até agosto) 0,436 €/kg 0,464 €/kg

Diferenca de precos relativamente a Portugal +0,028 €

3.3. Produtos transformados

Observando alguns dados sobre os produtos obtidos pela transformacao do leite de vaca,
verifica-se que a produc¢ao de manteiga teve um aumento de 31,6 mil toneladas de 2022 para
2023 (+14,9%) e o leite em p6 aumentou 18,0%, com uma produgdo global de 34 mil toneladas.
No entanto, a produgao total de queijo a nivel nacional diminuiu 4,8% em 2023, ndo tendo
ultrapassado as 86 mil toneladas. Registou-se um menor volume produzido para o queijo
estreme de vaca (-6,5%) com 63,9 mil toneladas e para os queijos de ovelha (11,3 mil
toneladas) e cabra (3,9 mil toneladas), que decresceram 2,6% e 4,9%, respetivamente. Pelo
contrario, a producio de queijo de mistura mostrou um aumento de 2,5%, tendo totalizado 7,3
mil toneladas no ano em analise. O maior volume de produtos lacteos frescos registado em
2023 ficou a dever-se essencialmente ao leite para consumo, que com 668 mil toneladas, foi
superior em 2,5%, face a 2022. A producdo de leites acidificados (inclui os iogurtes) registou
uma variacdo pouco significativa (+0,4%) face ao ano transato, com 125 mil toneladas
produzidas (INE,2024).

3.4. Grau de autoaprovisionamento e consumo per
capita
Em 2023, o grau de autoaprovisionamento do conjunto dos produtos lacteos (leite e
derivados) foi de 94,6%, que compara com 93,7% em 2022 (Figura 3). Aproducio de leite para
consumo publico em 2023 aumentou 2,1%, com o grau de autoaprovisionamento a manter-se
excedentario (115,0%), tendo registado um incremento de 2,2% (112,8% em 2022) (INE,
2024).

Para os restantes produtos lacteos, a produgao total cresceu 1,7% face a 2022, motivada
pelos aumentos no volume de leite em p6 magro (+29,4%), manteiga (+18,5%), outros
produtos frescos incluindo nata (+4,0%) e leites acidificados (+0,8%) (INE, 2024).
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Figura 3 - Representacado grafica da producao, consumo e grau de autoaprovisionamento de leite e
derivados (Fonte: INE, 2024)

Relativamente ao consumo per capita de produtos lacteos, entre 2022 e 2023 houve um
aumento do consumo de queijo (+3,4%), de manteiga (+4,5%), de leites acidificados incluindo
o iogurte (+1,4%) e de outros produtos lacteos frescos incluindo natas (+0,4%) (Tabela 2) (INE,
2024). No entanto, no mesmo periodo, o consumo per capita de leite baixou 0,8% fixando-se
no valor de 62,4 kg/habitante/ano. Esta tendéncia na diminuicdo do consumo de leite em
natureza tem-se vindo a manter desde 2020, ano em que o consumo per capita foi de 71,4
kg/habitante/ano. Pelo contrario, o consumo per capita de queijo e de leites acidificado
(incluindo iogurtes) tém vindo a aumentar fixando-se, respetivamente, em 14,9 kg/habitante
e em 21,1 kg/habitante em 2023 (Tabela 2).



Sofia Tavares Dionisio

Tabela 2 - Consumo per capita de leite e produtos lacteos (Fonte: INE, 2024)

Periodo Tipo de leites e produtos lacteos Consumo per capita (kg/habitante/ano)
TOTAL - leites e produtos lacteos 1111
Leite 62,4
Leites acidificados (incluindo iogurtes) 211
2023 Bebidas a base de leite 6,2
Outros produtos lacteos frescos, incluindo a nata 2,6
Leite em po 1,6
Manteiga 2,3
Queijo 14,9
TOTAL - leites e produtos lacteos 1111
Leite 62,9
Leites acidificados (incluindo iogurtes) 20,8
2022 Bebidas a base de leite 6,2
Outros produtos lacteos frescos, incluindo a nata 2,5
Leite em po 21
Manteiga 2,2
Queijo 14,4
TOTAL - leites e produtos lacteos 111,3
Leite 65,0
Leites acidificados (incluindo iogurtes) 20,2
2021 Bebidas a base de leite 6,4
Outros produtos lacteos frescos, incluindo a nata 2,4
Leite em p6 1,5
Manteiga 2,0
Queijo 13,8
TOTAL - leites e produtos lacteos 116,4
Leite 71,4
Leites acidificados (incluindo iogurtes) 20,7
2020 Bebidas a base de leite 5,9
Outros produtos lacteos frescos, incluindo a nata 1,7
Leite em po 1,3
Manteiga 2,2
Queijo 13,2

De referir ainda que em 2023 as exportacoes de leite e derivados cresceram 3,2% em
relacdo a média registada no periodo 2020-2023, tendo as importacdes aumentado 4,0% (INE,
2024).

3.5. Legislacdo aplicavel

As boviniculturas de leite sdo locais onde estdo alojados bovinos de criagdo para a producio
de leite que se destina a comercializagdo como género alimenticio para consumo humano.
Todas as exploracdes necessitam de cumprir as normas relativas a higiene das instalag¢ées, dos
equipamentos e de bem-estar animal. A Unido Europeia imp0e que os animais produtores de
leite apresentem um bom estado geral de saide e auséncia de doenca. O setor do leite e
laticinios é um excelente exemplo na cadeia alimentar. E um dos setores que mais tem
progredido na garantia da qualidade, higiene e seguranga alimentar.
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Regulamento (CE) n.2 853/2004, alterado pelo anexo Il do Regulamento (CE) 1662/2006,
de 6 de novembro, que estabelece regras especificas de higiene aplicaveis aos géneros
alimenticios de origem animal (leite):

estabelece as regras da EU que tém de ser respeitadas pelos operadores do setor
alimentar no que se refere a higiene de géneros alimenticios, tais como a carne,
produtos de pesca e produtos lacteos;

estabelece regras gerais relativas a higiene dos géneros alimenticios.

Relativamente ao leite cru e aos produtos lacteos, ha regras especificas que tém de ser
respeitadas. O leite cru deve ser proveniente de animais que:

se encontrem em bom estado geral de saide;

ndo apresentem quaisquer sintomas de doencas infeciosas transmissiveis aos seres
humanos através do leite;

pertencam a um efetivo que seja isento de brucelose e tuberculose.

Estdo igualmente previstos requisitos em matéria de:

instala¢des e equipamentos;
higiene durante a ordenha, a recolha e o transporte do leite;
temperatura e tratamento térmico;

acondicionamento, embalagem, rotulagem e marcacgdo de identifica¢ao.

Além do Regulamento (CE) n.2853/2004 ha outra legislacao, relativa a producao de leite e
a atividade da exploracao de bovinos de leite, que interessa referir:

1.

Decreto-Lei n.2 81/2013, de 14 de junho, que estabelece o regime do exercicio da
atividade pecuaria (REAP);

Regulamento (CE) n.2 37/2010 de 22 de dezembro, relativo a substancias
farmacologicamente ativas e respetiva classificacdo no que respeita aos limites
maximos de residuos nos alimentos de origem animal;

Regulamento (CE) n.2 852/2004 de 29 de abril, relativo a higiene dos géneros
alimenticios;

Regulamento (CE) n.2 854 /2004 do Parlamento Europeu e do Conselho de 29.04.2004,
que estabelece regras especificas de organiza¢ao dos controlos oficiais de produtos de
origem animal destinados ao consumo humano, alterado pelo Regulamento (CE) n.2
1663/2006 da Comissdo, de 6.11.2006;

. Regulamento (CE) n.2 1069/2009 do Parlamento Europeu e do Conselho, de

21.10.2009, que define regras sanitarias relativas a subprodutos animais e produtos
derivados ndo destinados ao consumo humano e que revoga o Regulamento (CE) n.2
1774/2002 (regulamento relativo aos subprodutos animais);

. Decreto-Lei n.2 113/2006 de 12.06.2006, que estabelece o regime sancionatorio

aplicavel as infragdes as normas dos Regulamentos (CE) n.2852/2004 e n.2 853/2004;
Decreto-Lei 306/2007 de 27 de agosto relativo a qualidade da 4gua destinada a
consumo humano;
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8. Decreto-Lei n.2 178/2002 de 28.01.2002, Lei-quadro sobre Seguranca Alimentar -
determina os principios e normas gerais da legislacdo alimentar, cria a Autoridade
Europeia para a Seguranga dos Alimentos e estabelece os procedimentos em matéria
de seguranca dos géneros alimenticios;

9. Decreto-Lei n.2 39/2003 de 08.03.2003 que “Estabelece o regime aplicavel, no
territorio do continente, a classificacdo do leite entregue pelos produtores nos locais
de recolha de leite”;

10. Decreto-Lei n.2 244 /2000 de 27.09.2000 que adota medidas de controlo a Brucelose e
normas relativas a classificacdo sanitaria dos efetivos;

11.Decreto-Lei n.2 64/2000 de 22.04.2000, alterado pelo Decreto-Lei n.2 155/2008 de
7.08.2008), que estabelece as normas minimas de protecdo dos animais nas
exploracdes pecuarias;

12.Decreto-Lei n.2 48/2001 de 10.02.2001 que estabelece as normas minimas relativas a
protecdo dos vitelos.

4, Producdo de iogurtes na Empresa

O iogurte é um produto coagulado, obtido por fermentagdo lactica devido a agdo exclusiva
de Lactobacillus bulgaricus e Streptococcus thermophilus sobre o leite ou produtos lacteos. A
flora especifica deve permanecer viva e em quantidade significativa até ao final da validade do
produto (Portaria n? 742/92 de 24 de julho).

Segundo os dados do Instituto Nacional de Estatistica (INE, 2024), a producio de iogurtes
e leites fermentados em 2023 foi de 125.164 toneladas, representando um aumento de 3,6%
em comparagdo com 2022. Em 2023, o consumo per capita de iogurtes e leites fermentados foi
de 21,1 kg/habitante/ano.

Existem mais de 400 variedades de produtos derivados da fermentacao do leite que sdo
consumidos em diversas partes do mundo, destacando alimentos tradicionais de diferentes
culturas e regides, que apontam os inimeros beneficios que este produto tem na satde.

A fermentagdo do leite, para além de permitir a conservacdo principal dos nutrientes do
leite, produz alteragdes na textura, no sabor, na viscosidade e nas caracteristicas sensoriais.

Avariacdo entre os diferentes produtos esta relacionada principalmente com a procedéncia
do leite, a composicdo microbiana, os ingredientes utilizados (agucares, frutas, sementes, entre
outros) e com o processo de fabricacao.

Na Schreiber Foods Portugal, sdo fabricados iogurtes para diferentes clientes, como é o
caso, da Danone, Continente, Intermaché, Mini Prego e Mercadona. Atualmente o maior cliente
€ o Mercadona, uma vez que a empresa fornece Portugal e Espanha. Na figura 4 apresenta-se a
evolucdo da producio de iogurtes e leites acidificados da Schreiber Foods Portugal.
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Figura 4 - Evolucao da producao na Schreiber Foods Portugal (toneladas) (Fonte: Schreiber, 2024)

4.1. Diferentes tipos de iogurtes
Os iogurtes podem ser classificados segundo a sua composi¢do, matéria gorda e
consisténcia (Portaria n® 742/92 de 24 de julho).

Em relacdo a compeosic¢ao, os iogurtes podem ser classificados como:

Natural - ndo tem quaisquer ingredientes adicionados, além das matérias-primas,
culturas microbianas e ingredientes facultativos;

Acucarado - iogurte natural com sacarose ou agucares ou edulcorante e estimulante;

Aromatizado - iogurte ao qual foram adicionados ingredientes aromaticos ou aditivos
alimentares;

Com pedacos de fruta - iogurte aromatizado ou nao, ao qual foram adicionados
pedacos de fruta.

Relativamente ao conteiido de matéria gorda, o iogurte pode ser classificado como:

Gordo - teor minimo de matéria gorda, na parte lactea de 3,5% (m/m);

Meio gordo - teor minimo de matéria gorda, na parte lactea de 1,5% (m/m) e maximo
de 1,8% (m/m);

Magro - teor maximo de matéria gorda de 0,3%.

Em termos de consisténcia os iogurtes podem ser classificados como:

Sélidos - aqueles que apresentam uma textura firme, sofrendo uma coagulacio
diretamente nas embalagens individuais de venda a retalho;

Batidos - tém uma textura cremosa, passando o seu processo de fabrico por uma prévia
coagulacdo em cubas de fermentacdo sendo posteriormente embalado;

Liquidos - tém uma estrutura menos viscosa que é conseguida através da liquefacéo
do coagulo antes de ser embalado.

Na Figura 5, apresenta-se a divisdo da produg¢ido dos diferentes tipos de iogurtes na
empresa.
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Figura 5 - Divisao da producao dos diferentes tipos de iogurte na Schreiber Foods Portugal (Fonte:
Schreiber, 2024)

5. Processo de producao do iogurte

A maioria dos iogurtes comercializados em Portugal sao produzidos com leite de vaca,
sendo esta a matéria-prima utilizada no presente trabalho.

Tudo comecga com a rececdo do leite proveniente das explorac¢des pecuarias, depois ocorre
o processo de normalizacao do leite, a pasteurizacdo, a homogeneizac¢do, o enchimento das
embalagens, a paletiza¢do, a fermentacao, o arrefecimento, o armazenamento e, finalmente, a
expedicdo para o mercado.

| Recegéo de leite |

| Pré Pasteurizagdo / Desnate |
Depdsitos de Nata | | Depdsitos de Leite Desnatado
| Normalizagdo | €« Acucar
Edulcorantes
Leite em pd
| Fermento |—-)-| Pasteurizagdo e Homogeneizagéo | Proteinas lacteas
| Liquidos ou Batidos I | Sdlidos |
| Fermentacdo I | Arrefecimento |
| Arrefecimento I | Aquecimento |
Adicdo
| Enchimento I | Enchimento |(—- de
* aromas

| Fermentacdo em estufa

| Preparados de fruta |

¥

| Arrefecimento em tunel |

¥

| Camara de frio |

¥

| Expedicéo |

Figura 6 - Processo de fabrico do iogurte na Schreiber Foods Portugal
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A Figura 6, representa as etapas chave do processo de fabrico da Schreiber Foods Portugal,
com a distincdo do fabrico dos iogurtes liquidos e batidos relativamente a produgdo dos
iogurtes solidos.

O fluxo da rececdo do leite (Figura 7) comeca na exploracdo onde vai ser feita a recolha da
matéria-prima. No momento da recolha, o motorista deve ter sempre o cuidado de medir a
temperatura do leite armazenado no tanque de refrigeracio da exploragdo que, por sua vez,
devera apresentar-se com objetivo de temperatura de 6 +2 °C (Figuras 1, 2, 3 e 4 do Anexo III).

A exploracio devera adequar o horario de realizacio da ordenha de modo que o(s)
tanque(s) de refrigeracdo consiga(m) arrefecer o leite a temperatura adequada e desejada,
tendo em conta o horario de recolha na exploracao (Figuras 4 e 5 do Anexo III).

A medicdo do volume de leite, é realizada para um controlo da quantidade. Os tanques de
refrigeracao estao equipados com uma régua milimétrica. A medigao é convertida para litros,
através de uma tabela, fornecida pela marca especifica do tanque (Figura 6 do Anexo III).

Relativamente a aparéncia, cor e odor do leite, o motorista deve observar um fluido branco
e opaco, com um odor caracteristico do leite (Figura 7 do Anexo III).

O motorista deve realizar o teste MilkSafe 3BTC, para detecdo de inibidores, que sao
residuos de antibioticos, eventualmente utilizados em tratamentos das vacas, que impediriam
a utilizacdo do leite no fabrico de iogurtes (Figuras 8 e 9 do Anexo III).

—i Recolha de leite |

I—t

Recegdo de leite

’Jl N A4

| Antes de carregar | | Antes da descarga | | Depois da descarga |
| Controlo e anélises - Motorista | | Controlo e analises - Operario | | Controlo e analises - Operario |
Temperatura (°C) Temperatura (°C) Densidade (g/cm?)
Aparéncia, cor e odor pH Gordura %
Medicdo do volume de leite Acidez (°D) Proteina %
Teste MilkSafe 3BTC - Inibidores Prova de alcool (80%) Células Somaticas
Teste MilkSafe 3BTC — Inibidores Germes Totais
Teste MilkSafe AflaM1 - Aflatoxinas |_¢

| Controlo e analises - ALIP

Figura 7 - Processo de rececao de leite na Schreiber Foods Portugal

O leite é transportado até as instalacdes fabris em camides-cisterna-isotérmicos. Apos a
chegada do leite cru inteiro a fabrica, é feita a sua rececdo, onde sdo verificados varios
parametros, como a temperatura, o pH e a acidez e faz-se a prova de alcool. Apos estas analises
inicia-se a descarga. (Figura 10 até a Figura 24 do Anexo III).

Durante a descarga, através de um processo automatico, sdo recolhidas pequenas
quantidades de leite para um frasco. Este frasco € uma amostra conjunta (valvula) do leite das
varias cadmaras do camido-cisterna, que por sua vez, serdo analisadas no equipamento
MilkoScan para a determinacdo do teor de gordura e de proteina (Figura 25 do Anexo III).
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Considera-se sempre densidade standard do leite inteiro (devido ao histérico ser muito
constante). Num trabalho recente, Parmar et al. (2020) verificaram que a densidade média do
leite é de 1,0308, com pequenas varia¢des ao longo do ano, menor densidade no inverno
(1,0304) e maior densidade no verdo (1,0314).

Sdoretiradas amostras de leite, devidamente identificadas com a data da recolha e o c6digo
do produtor, que posteriormente sdo enviadas para um laboratdrio externo (ALIP) para a
determinacdo da Contagem de Células Somaticas (CCS) e dos Germes Totais (GT) (Figura 15 do
Anexo III).

5.1. Pasteurizacdo e desnate

Apds a descarga do leite, todo ele é desnatado e sujeite a uma pré pasteurizacdo de 76 °C
durante 20 segundos. De seguida, é armazenado nos depdsitos a uma temperatura menor ou
igual a 6 °C. Deve ser transformado num periodo inferior a 24 horas.

Relativamente a nata, é pasteurizada a 95 °C durante 15 segundos, armazenada a uma
temperatura inferior a 6 °C até ser consumida num prazo de 24 horas.

5.2. Normalizacao do leite

Durante o processo de normalizacdo do leite (Figura 8), sdo misturados diferentes
ingredientes, tanto liquidos como sdélidos, numa propor¢do especifica para ajustar a
quantidade de gordura, proteina, aglicar e extrato seco ao tipo de iogurte que se pretende
fabricar. O leite normalizado, conhecido como semielaborado, serve como base sob os diversos
processos tecnologicos necessarios para a fabricacido do iogurte.

Normalizagéo

Leite Desnatado Nata
Adicdo de ingredientes € | Aclicar
Edulcorantes
Leite em po
4 Proteinas lacteas

Semielaborado

Amostra:
Gordura
Proteina
Extrato seco

N

v
Tempo de hidratacdo

Figura 8 - Processo de normalizacao do leite na Schreiber Foods Portugal
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Sao adicionados ingredientes de acordo com a receita especifica, que incluileite desnatado,
leite em po6, nata, agicar ou edulcorantes e proteinas lacteas. Apés a adigdo de todos os
ingredientes, é recolhida uma amostra para analise fisico-quimica, para determinar o teor de

gordura, proteina e extrato seco, que sdo parametros essenciais para definir as caracteristicas
do produto final.

Para finalizar, o leite é armazenado no tanque num tempo minimo de 120 minutos, periodo
de tempo necessario para a sua hidrata¢do, onde se mantém arrefecido a uma temperatura de
4 *2 °C. Este processo tem como objetivo, evitar o crescimento de microrganismos e,
consequentemente, contribuir para uma melhor conservagdo do produto semielaborado.

5.3. Pasteurizacao e homogeneizacao

Apds o tempo de hidratacio, o leite passa por uma etapa de pasteurizacio a 95 °C, durante
8 minutos. Antes da pasteurizacio, é retirada uma amostra para analise de gordura, proteina e
extrato seco. Durante o processo, é adicionado fermento de acordo com a quantidade de litros

a serem pasteurizados (Figura 9). Neste caso, sdo adicionados dois fermentos lacticos,
Streptococcus termophilus e Lactobacillus bulgaricus.

Amostra:
Gordura
Proteina
Extrato seco

Inoculacdo do fermento ——>»{ Pasteurizacdo e Homogeneizacdo

Ligquidos ou Batidos Solidos

|

Fermentagdo

I

Arrefecimento

v L

Depésitos de stock

Figura 9 - Processo de pasteurizacao e homogeneizacao do leite na Schreiber Foods Portugal

A homogeneizacdo é um processo mecanico que consiste em reduzir o tamanho dos
glébulos de gordura no semielaborado, garantindo a uniformidade na distribuicdo dos
ingredientes solidos. Esta etapa, melhora a textura e viscosidade do iogurte, evitando a
formacido de uma camada de gordura na superficie e aumentando a sua capacidade de reter
agua, resultando num produto final mais cremoso e suave.

A homogeneizacao do produto semielaborado ocorre por meio de uma pressao que pode
variar entre 245 e 300 bar, dependendo do resultado final desejado.
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5.4. Enchimento

Nesta fase, o processo envolve colocar a massa branca (preparada com culturas lacticas)
em embalagens comerciais. Estas embalagens podem ter diferentes formatos, sendo mais
comum, um copo de 125g para iogurtes sélidos. Durante o enchimento, o produto € mantido
em condi¢des assépticas e é aplicada uma sobrepressdo de ar filtrado dentro da embalagem,
evitando assim contaminagdes do produto pelo ar circundante.

O controlo de qualidade é efetuado pelo operario a cada 30 minutos, apds o enchimento, a
colocacdo da data de validade e depois de encaixotados (Figura A e Bdo Anexo I). Apés o dltimo
controlo, as caixas de cartdo seguem para um empilhador e serdo transportadas através de um
elevador e sobre tapetes rolantes até ao coletor (local onde as pilhas anteriormente formadas
aguardam até a formacio da palete) (Garcia, 2023).

5.5. Paletizacao

As pilhas sdo colocadas sobre uma palete (de madeira ou plastico), envolta em filme e com
uma etiqueta. O percurso do coletor até ao paletizador leva cerca de 3-5 minutos, em média,
sem interrup¢des no processo.

No caso dos iogurtes solidos, depois de ser devidamente protegida e identificada, a palete
é inserida na estufa com temperatura controlada de 40 °C. Num periodo aproximado de 20
minutos, a palete é colocada num corredor de ventiladores (homogeneizacdo de temperatura)
para garantir que a temperatura do produto fique uniforme.

A palete é entdo transferida para uma area especifica da estufa onde ocorrera a fase da
fermentacio.

5.6. Fermentacao

A fermentagdo do iogurte ndo sé ajuda a conservar os nutrientes do leite como também
influencia a textura, sabor, viscosidade e caracteristicas sensoriais do produto final. O tempo
de fermentagdo pode variar entre 4 e 5 horas, dependendo do tipo de fermento utilizado e
proporgdo em que as culturas de bactérias utilizadas (Lactobacillus bulgaricus e Streptococcus
thermophilus) se encontram.

Os fermentos utilizados para que ocorra a fermentacdo do iogurte tem como temperatura
6tima de crescimento de aproximadamente 40 °C. Quando esta temperatura ndo € atingida a
atividade dos fermentos pode ficar comprometida, causando alteragdes na textura do iogurte,
por exemplo, textura menos consistente e presenca de grumos (Gomes, 2013).

Durante o processo de fermentacdo ocorre a producdo de acido latico como produto
principal e a producdo de pequenas quantidades de outros subprodutos que influenciam
profundamente nas caracteristicas organoléticas do iogurte. As bactérias do iogurte
(principalmente a L. bulgaricus) possuem uma ligeira atividade proteolitica, esta promove a
liberacdo de pequenos peptideos e aminoacidos (Figura 10) (Robert, 2021).
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Figura 10 - Esquema representativo da producdo de acido latico por acao de S. thermophilus e L.
bulgaricus

Quando o pH atinge cerca de 4,50 +0,05 durante o processo de fabricagao do iogurte, é
necessario arrefecé-lo imediatamente para interromper a fermentacdo. Esse ponto de
interrupcao é conhecido como pH de corte.

5.7. Arrefecimento, armazenamento e expedicao

O produto apés sair da estufa, é transferido para tineis de arrefecimento onde é exposto a
uma circulacdo de ar frio. Pretende-se que o arrefecimento seja uniforme e rapido, com a
finalidade de interromper ou diminui a atividade do fermento. E necessario arrefecer o produto
durante pelo menos 1 hora para atingir uma temperatura final entre 0 °C e 6 °C. Depois do
arrefecimento no tinel de frio, o produto deve ser armazenado em camaras de frio a mesma
temperatura (Portaria n.2 742 /92 de 24 de julho).

Apds passar 24 horas na camara, o produto acabado é expedido em camides refrigerados.
Durante esse periodo, sdo recolhidas amostras do produto conforme um plano de amostragem
estabelecido, com o objetivo de realizar analises laboratoriais que fazem parte do controle de
Qualidade do produto.

6. Matérias-primas e ingredientes

A matéria-prima mais importante na produgao do iogurte é o leite. A composicao do leite
deve ser modificada de forma a possuir as caracteristicas necessarias para a sua transformacao
em iogurte. Estas alteracdes podem ocorrer através de processos fisico-quimicos ou através da
adicdo de ingredientes.

A qualidade do iogurte depende do leite, por isso, é fundamental que aquele produto atenda
a certos critérios microbiolégicos, principalmente bacteriol6gicos. Os Uinicos componentes
essenciais para a fabricacdo do iogurte sdo o leite pasteurizado, as natas pasteurizadas e a
combinacao das culturas laticas, enquanto os outros ingredientes sdo opcionais.

Dependendo do tipo de leite utilizado, da quantidade de gordura e proteina presentes, o
iogurte tera textura e viscosidade distintas, além de sabor e aromas unicos.

Os sabores frutados e aromas do iogurte sdo responsaveis pela sua aceitacdo entre os
consumidores, ja que as frutas sdo consideradas alimentos saudaveis pelos consumidores.
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Estes produtos costumam oferecer uma variedade de cores, texturas e sabores, podendo conter
diferentes tipos de pedacos. A quantidade de fruta utilizada na preparacio do iogurte varia de
acordo com o produto final desejado.

7. Analises fisico-quimicas ao longo do processo de
producao

Segundo o Codex Alimentarius define-se um estudo de vida ttil como: “O periodo durante o
qual um alimento conserva a sua seguranca e adequacdo microbioldgica, a uma dada
temperatura de armazenamento e, quando necessario, a determinadas condi¢des de
armazenamento e processamento (Codex Alimentarius, 2023).

7.1. Medicdao do pH do leite

A medicdo do pH no processo de fabricacdo de iogurtes é essencial para assegurar a
consisténcia e a qualidade do produto final. A acidez ou alcalinidade da solu¢ao é medida
através do pH, que tem um impacto significativo no sabor caracteristico do iogurte.

Durante a fermentagdo, as bactérias laticas transformam o aglcar em 4cido latico,
reduzindo o pH e conferindo ao iogurte a sua acidez caracteristica.

O pH do leite fresco, apresenta reacio ligeiramente acida, variando entre 6,6 e 6,8, com
média 6,7 a 20 °C ou 6,6 a 25 °C. O leite das glandulas mamarias com inflamac¢do/infecdo
(mastite) fica alcalino e pode chegara 7,3 - 7,5.

A relacdo entre o pH do iogurte pds-armazenado e a taxa de sobrevivéncia das cepas
bacterianas probioticas é um indicador da validade dos produtos de iogurte. Os beneficios
probidticos, sabor e estabilidade de amostras de iogurte dependem de medi¢c6es precisas de
pH ao longo dos processos de fabricagao e controlo de qualidade.

Assim, a medi¢do do pH do iogurte torna-se um parametro importante ndo sé durante a
fabricacdo, mas também na avaliagio da qualidade desejada do produto.

7.2. Acidez

O leite fresco é naturalmente acido devido a presenca de constituintes como a caseina, e
apresenta pH variado. A acidez, pode aumentar se o leite for armazenado sob refrigeracao
inadequada ou tiver sido ordenhado sem considerar as condi¢des de higiene adequadas. Este
processo ocorre devido a proliferaciao de bactérias mesofilas, cujas enzimas quebram a lactose,
formando 4cido latico e compostos secundarios, resultando um leite mais acido.

7.3. Prova do alcool

A prova de alcool é utilizada como um método rapido para verificar a estabilidade das
proteinas do leite durante o processamento térmico, uma vez que, o leite com baixa qualidade
higiénica durante a sua producdo, pode apresentar redu¢ao do pH pela fermenta¢do dalactose
em acido lactico, resultando assim, numa maior instabilidade da proteina.

Nesta prova, o dlcool atua como um desidratante e simula as condi¢des do aquecimento. Ou
seja, um leite de baixa qualidade com alta contaminacdo bacteriana, reduz a estabilidade da
caseina. Desta forma, essa matéria-prima provavelmente ndo resistira ao teste de alcool,
resultando numa floculac¢ao do leite, e dando origem a um leite &cido.
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7.4. Teor de gordura no leite
A gordura é o componente do leite de maior variabilidade, sendo influenciada pela genética
dos animais, fatores ambientais e pelo maneio nutricional.

Este componente pode variar durante as varias estacdes do ano devido as condicoes
climatéricas. Em épocas quentes, o leite tem tendéncia em diminuir no teor de gordura
relativamente a épocas mais frias (Figura 11).

Em épocas mais quentes, os animais tendem a comer menos devido ao calor, produzindo
assim menos leite e, consequentemente, leite com baixo teor de gordura. Uma maneira de
minimizar estes efeitos seria adaptar as condi¢des do espago onde os animais se encontram,
adaptando o maneio de rotina e o uso correto de ventilagdes.
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Figura 11 - Evolucao do teor de gordura do leite recolhido em Portugal. Médias mensais entre 2018 e
2024 (Fonte: SIMA-GPP, 2024).

7.5. Teor de proteina no leite

A composicdo proteica total do leite inclui varias proteinas especificas. Dentro das
proteinas do leite, a mais importante é a caseina, sendo um fator importante na digestdo do
leite no estomago e no intestino. E a base para os produtos da indistria de lacticinios e a base
para separar facilmente produtos proteicos de outros componentes do leite.

A proteina é o segundo componente que tem mais variabilidade em funcdo dos fatores
ambientais, incluindo a nutri¢cdo. Relativamente a nutri¢ao, é importante que o animal tenha
uma alimentacdo saudavel que garanta o equilibrio entre alimentos ricos em fibras, proteinas
e energias necessdarias para atender os requerimentos da producao.

No entanto, existem diversos fatores que influenciam o teor e a producdo de proteina do
leite, que ndo estao relacionados com a nutri¢do, como é o caso:

® aragae agenéticado animal;
= aidade (o teor de proteina geralmente diminui em vacas mais velhas);

= a fase de lactacdo (o teor de proteina é mais alto ap6s o parto, diminui no inicio da
lactacdo e aumenta progressivamente a medida que a lactagio avanga);

= aépocado ano (geralmente mais alta nos meses de outono e inverno) (Figura 12).
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Figura 12 - Evolucéo do teor de proteina do leite recolhido em Portugal. Médias mensais entre 2018 e
2024. (Fonte: SIMA-GPP, 2024)

7.6. Contagem de células somaticas

As células somaticas do leite (CCS), compreendem o conjunto de células do sangue como
linfécitos, neutréfilos e macroéfagos, além de células epiteliais de descamacido da propria
glandula mamadria. O aumento da CCS pode ser um indicativo de inflamag¢ido na glandula
mamaria.

Uma exploracido com baixas contagens de células somaticas apresenta menores perdas na
producio e produz leite com melhor qualidade composicional. Além disso, é notavel que usam
menos antibiéticos para o tratamento de mastites durante a lactacdo, apresentando menor
risco de contaminacio do leite com residuos.

A CCS é influenciada por diversos fatores, mas especialmente pela presenca de infe¢oes
mamarias. A mastite é uma patogénese da glandula mamadria e uma das causas de alteracoes
sobre a composicdo e as caracteristicas fisico-quimicas do leite, acompanhada por um aumento
na contagem de células somaticas e pode ser considerada a doen¢a mais comum na produgao
de leite, gerando alguns prejuizos econdémicos aos produtores e a industria.

7.7. Contagem de germes totais

A contagem de germes totais (GT), é um indicativo da higiene do processo durante a
obtencdo e conservacdo do leite. Sdo indicadores importantes para avaliar a qualidade da
producdo na propriedade, sendo uma forma clara de mostrar ao produtor a ocorréncia de erros
na obtencdo de leite.

Na atividade leiteira, a microbiologia é muito importante, uma vez que, é o principal fator
que determina a obtencgado do leite de alta qualidade e pode ser definida como a estimativa de
contaminacdo do leite por microrganismos, que estao diretamente relacionados com a satude
do animal e com as condi¢des gerais de manejo e higiene adotadas na exploragao.

A contaminacio do leite pode ocorrer de forma enddgena, quando os microrganismos ja
estdo presentes no leite dentro do animal, e saem no momento da ordenha.
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Contudo, a contaminacdo do leite também pode ocorrer de forma exdgena, no momento em
que, aretirada do leite possa ser contaminada pelo préoprio ordenhador; possiveis sujidades do
exterior da vaca (cauda, pelos...), ma higienizacdo dos equipamentos (tubagens de ordenha e
tanque do leite), e pelo ambiente em si.

7.8. Presenca de aflatoxinas

As aflatoxinas sdo micotoxinas produzidas por espécies de fungos do género Aspergillus. E
um dos principais tipos de micotoxinas, presente em diversos alimentos, sendo considerada
uma contamina¢do que representa risco para a sailde de humanos e animais domésticos. A sua
presenca, assim como de outras micotoxinas em alimentos é um problema para satde publica
e para a qualidade dos alimentos (ASAE, 2024).

Neste contexto, a Unido Europeia introduziu medidas para minimizar a presenca de
aflatoxinas em diferentes alimentos. O Regulamento (CE) n.2 1881/2006, de 19 de dezembro,
veio limitar o teor total de aflatoxinas dos alimentos (somatério da aflatoxinas B1, B2, G1 e G2),
bem como o teor individual da aflatoxina B1.

A micotoxina presente no leite é a aflatoxina M1 que permanece estavel mesmo quando
processada pelo calor ou por fermentacdo. A aflatoxina M1 (AFM1) tem sido detetada em leite
de vacas alimentadas com racdo contaminada por aflatoxina B1 (AFB1). A ocorréncia de
aflatoxina M1 no leite de vacas em lactacdo é uma questdo de saide publica, pois o leite e seus
derivados sdo consumidos por bebés, criancas e adultos em todo mundo (Sharma e Salunkhe,
1991).

A produgdo de aflatoxinas na grande maioria das vezes estd associada as condi¢des
inadequadas de secagem e armazenamento do alimento. A producdo de fungos e esporos,
depende de alguns fatores, como a atividade da agua, pH, temperatura, substrato, entre outos
fatores. E decorrente das praticas de colheita, secagem e armazenamento, no qual o aumento
de humidade (chuvas) e temperatura promove o desenvolvimento do Aspergillus spp. e a
producio das aflatoxinas (Prestes et al., 2019).

Esses fatores sdo importantes na ocorréncia das aflatoxinas em areas himidas. A ma
secagem das matérias-primas, o ataque de insetos e a humidade do solo estdo associados a
invasdo fingica e a producao de aflatoxinas antes da colheita.

A Organizacdo Mundial da Satide - OMS ja concluiu que as aflatoxinas podem desenvolver
cancro primdrio no figado do ser humano. Isto, evidentemente, nao significa que ingerindo
aflatoxina, a pessoa tera cancro, mas sim, aumenta o risco e depende da permanéncia em
ingerir alimentos contaminados, a longo prazo, podendo desenvolver a doenca. Este consumo
pode também provocar diarreia, alergias e intoxicacdo alimentar.

Os niveis de micotoxinas deverao ser tdo baixos quanto razoavelmente possivel, devendo
ser aplicadas as melhores praticas e tecnologias na produgio, manipula¢do, armazenamento,
processamento e embalagem, de forma a evitar que um alimento contaminado seja
comercializado ou consumido.
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7.9. Presenca de inibidores
Os inibidores sdo substancias com atividade microbiana, produzidas por microrganismos
(antibioticos) ou por sintese laboratorial. Atualmente, nos sistemas intensivos de producio de

leite, o uso de antibioticos é essencial para a manutencio da saide animal, da produtividade,
do conforto e do bem-estar dos animais.

Para ser considerado seguro e de alta qualidade, o leite deve estar isento de residuos
antimicrobianos (antibidticos), de modo a ndo afetar negativamente a seguranca e a qualidade
dos produtos lacteos.

Por questdes de satide publica relacionadas com a crescente resisténcia das populacdes aos
antibidticos, o leite que tenha inibidores de crescimento é rejeitado. As fortes penalizacdes a
que os produtores estdo sujeitos naquelas situacdes tém levado a reducdo muito acentuada da
percentagem de amostras positivas a residuos antimicrobianos.

As principais situacdes que podem causar risco de aparecimento de residuos no leite sao:

* ndo respeitar o periodo de caréncia do antibiético (varia de 48 a 120 horas) (Figura
13);

= erros na identificacdo da vaca tratada ou na anotagdo de dados no tratamento;

= ordenha acidental de vacas em tratamento.
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Figura 13 - Estimativa do periodo de caréncia apos aplicacao de antibidticos. (Fonte: Ourofino Saide
Animal, 2003.)

7.10. Seguranca e qualidade do leite

A seguranca e qualidade do leite tem como objetivo garantir que todo o leite utilizado pela
empresa tem a maxima qualidade, ndo criando problemas de fabrico, ndo dando lugar a
produtos de menor qualidade, nunca colocando em risco a saide do consumidor e nio
prejudicando a imagem da empresa.

A tomada de decisdo tem em consideragdo as seguintes situagoes.

Situacao: Produtor que ndo cumpra parametros de qualidade.
Detecgao: Analises sistematicas em laboratorios, nacionais ou internacionais.
Acao: O leite deixa de ser recolhido.
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Situacao: Leite com prova de alcool positiva e teste de inibidores positivo.
Detecdo: Controlo efetuado pelo motorista
Acao: Antes da recolha, realizacdo do teste rapido de inibidores.

Se der positivo, o leite ndo é recolhido.

O produtor e o Departamento de Recolha de Leite sdo informados.

Situacio: Leite acido ou com inibidores.
Detecao: Controlo efetuado pelo operador de leitaria antes da descarga.
Acao: Antes da recolha, realizacdo do teste rapido de inibidores e leite acido.

Se der positivo, o leite nao é recolhido.

O produtor e o Departamento de Recolha de Leite sdo informados

Situacao: Leite com Micotoxinas (Aflatoxinas M1).

Detecao: Antes da descarga, efetua-se uma amostra ao conjunto das cimaras da cisterna,
pelo Operador da Leitaria

= Conjunto Volta Produtores Schreiber Foods, 1 vez por semana.

Acao: . ~ PR
§ 0 leite ndo conforme é rejeitado.

= S3o analisadas as amostras individuais aos produtores que compdem a
cisterna/camara ndo conforme, para verificar a origem.

0 mesmo nio é recolhido até autorizacdo dos Servigos de Intervengdo Veterinaria
da DGAV.

O leite da(s) camara(s) ndo conforme(s) sdo enviadas para
incineracdo/coincinera¢do em estabelecimentos aprovados.

8. Materiais e métodos

O presente trabalho de estagio teve como grande objetivo avaliar a qualidade do leite que
chega a unidade industrial da Schreiber Foods Portugal SA localizada em Castelo Branco.
Foram avaliados os parametros fisico-quimicos e microbiolégicos do leite proveniente dos
produtores que vendem leite a empresa. O periodo de recolha de informacéo foi de 01 de
fevereiro a 31 de maio de 2024, um total de 567 momentos de recolha de dados
correspondendo as diversas voltas que as viaturas de recolha de leite foram fazendo ao longo
daquele periodo.

Diariamente, na Schreiber Foods, é recebido leite de explorac¢des de varias regides do pais,
identificadas na Figura 14. A recolha de leite estd organizada por circuitos (Voltas), indicadas
na Figura 14. Atualmente, a maior parte das exploragdes situam-se no Alentejo.
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Volta Produtores de leite
Volta 1 Belmonte e Idanha-a-Nova
Volta 1.1 Belmonte

Volta 1.2 Idanha-a-Nova

Volta 5 Redondo

Volta 6 Evora

Volta 7 Vidigueira

Volta 8 Campo Maior

Volta 12 Vidigueira e Aljustrel
Volta 51 Redondo e Alandroal

Figura 14 - Produtores de leite da Schreiber Foods Portugal SA e indicacao das voltas para recolha de
leite.

Antes da descarga na fabrica, o leite transportado em cada cisterna isotérmica do camido
(Figura 4 do Anexo III) é avaliado relativamente ao pH (Figura 16 do Anexo 3), acidez (°D),
prova de alcool (80%) - com a classificagdo positivo / negativo (P/N), temperatura (°C) e
presenca de inibidores - com a classificacdo positivo / negativo (P/N).

Apds a descarga, foram recolhidas amostras de leite nos silos da fabrica. Estas amostras
foram analisadas para nova avaliacio da acidez (°D) e presenca de inibidores (P/N). Nestas
amostras também foram determinados os teores de gordura (%) e proteina (%), densidade
(g/cm3), quantidade de germes totais (ufc/mL) e contagem de células sométicas (CCS/mL).

8.1. Determinacdo da temperatura

No caso da determinacdo da temperatura, normalmente € feita pelo motorista. O objetivo é
obter um valor de 6 +2 °C. No caso de o resultado ser uma temperatura acima de 10 °C, o leite
é rejeitado. E utilizado um potenciémetro.

8.2. Determinacao da acidez

A determinacio da acidez (Figuras 19 e 20 do Anexo III) tem como objetivo, titular um
determinado volume da amostra com uma solu¢do de Soda Dornic (Licor Acidimétrico),
utilizando como indicador uma solugdo alcodlica de fenolftaleina a 1%. Para leite cru e leite
desnatado, o objetivo é ter 15 +2 °D. No caso de se obter 218 °D, o leite é rejeitado.

Material e reagentes: pipeta aferida de 10 ml; bureta graduada cada 0,05 oude 0,1 ml; tubo
de ensaio; solugdo 0,111 N de Hidréxido de Sodio (Licor Acidimétrico); solucdo alcodlica de
Fenolftaleina a 1%; medidor de 1 ml.

Preparacdo do reagente: pesar 10 gramas de Fenolftaleina e adicionar 1000 ml de alcool
absoluto. De seguida, homogeneizar.

Procedimento: mede-se 10 ml da amostra e 0,5 ml de solucdo alcodlica de Fenolftaleina a
1% num tubo de ensaio e titula-se com Soda Dornic. Da-se por terminada a titula¢do quando
aparecer uma coloragao rosa facilmente percetivel com uma duracido de 10 segundos.
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Resultados: o nimero de milimetros gastos da Soda Dornic, multiplicados por 10, da-nos a
acidez Dornic. Nota: (1 °D corresponde a 1,0 g/litro de acido lactico). O resultado é expresso
em peso de acido lactico.

8.3. Determinacao do pH

O pH (potencial de hidrogénio) das amostras de iogurte, foi analisado por potenciometria,
utilizando o potenciémetro Syberscan 1100 (Figura 16 do Anexo III). A medicdo de pH pelo
equipamento é feita em funcio daleitura da tensido (normalmente em milivolts) que o elétrodo
gera quando submerso na amostra. O equipamento faz a conversido da intensidade de tensdo
medida para a escala habitual de 0 a 14 pH. O objetivo é obter um valor de 6,70 +0,15. No caso
de se obter >6,40 e <6,55 ou >6,85 e <6,90, deve-se informar o departamento de qualidade. No
caso de se obter <6,40 ou 26,90, o leite é rejeitado.

Material: potenciémetro (Figura 16 do Anexo III)
8.4. Determinacao da Prova de alcool
A determinacio da prova de alcool (Figuras 17 e 18 do Anexo III) tem como objetivo,

assegurar que o leite estd estavel no momento da recolha e que se mantém estavel durante o
transporte e o tratamento térmico.

Material e reagentes: pipeta aferida de 10 ml; tubo de ensaio, frasco de fermentagdo, pipeta
de vidro com pé; alcool a 80%.

Preparacdo do reagente: alcool etilico a 80% (V/V, neutralizado) - mede-se 801,5 ml de
alcool a 99,8% e adiciona-se 198,5 ml de agua destilada. Verifica-se a concentragdo com um
alcodmetro graduado de 64% a 86% e corrige-se se necessario.

Procedimento: juntar num tubo de ensaio ou proveta, 2 ml de leite com 2 ml de alcool da
80%. Depois de agitados e misturados os liquidos, é possivel observar a mistura resultante.

Resultados: se na observacgdo nao existirem coagulos nas paredes do tubo, considera-se que
o leite se encontra negativo a prova de 4lcool, logo, o leite pode ser recolhido; se aparecerem
coagulos nas paredes do tubo considera-se que o leite se encontra positivo a prova de alcoo],
logo, o leite é rejeitado. Neste caso, o motorista fica obrigado a comunicar o resultado, ao
produtor e ao Departamento de Recolha de Leite, de modo a estabelecerem-se a¢cdes corretivas.
Se existirem duvidas no resultado desta prova, faz se uma prova dupla, que consiste em
duplicar a quantidade de alcool, mantendo constante o volume de leite (juntar no tubo de
ensaio 2 ml de leite com 4 ml de alcool a 80%).

8.5. Pesquisa de Aflatoxina M1

A pesquisa de aflatoxina M1, (Figuras 21, 23 e 24 do Anexo III) tem como objetivo assegurar
que o leite recebido se encontra conforme, relativamente a sua presenca. Este controlo é
realizado 1 vez/semana a cada amostra dos tanques de cada produtor.

Material: pipeta; pontas descartaveis; micropogos reagentes; tiras reativas; controlo
positivo e negativo; memoéria USB de identificagdo de curva; incubadora a 40 +2 °C; leitor de
bancada MilkSafe™ Afla M1.

Sensibilidade e seletividade: os resultados aparecem em ppt (partes por trilido), desde 0 0
ppt em diante; limite de detencdo (LOD) 15 ppt; limite de qualificacio (LOQ) 15 ppt; os valores
obtidos abaixo do limite LOQ devem ser lidos como <15 ppt.
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Armazenamento tiras do teste: armazenadas no contentor original entre 2 a 8 °C. Retirar
do contentor o numero de tiras a utilizar. Estas tiras sao utilizdveis durante 12 horas a
temperatura ambiente. As ndo utilizadas devem ser descartadas.

Carregar curva standart (Lote): cada lote recebido traz uma Memoria USB de identificacio;
ha necessidade de carregar lote sempre que este mude.

Carregar Lote: colocar memodria USB na parte frontal do aparelho, o lote é carregado
automaticamente.

Técnica para preparacio de incubacio: retirar as tiras e micropocos necessarios a
realizacdo do teste (devem estar a temperatura ambiente na altura da realizacdo do teste);
colocar uma ponta descartavel na pipeta, retirar 200 pl de leite da amostra e adicionar no
micropoco; com a ponta da pipeta, no micropo¢o, misturar o leite com o reagente (rosa),
pipetando (entre 5 a 8 vezes); colocar o micropoc¢o na incubadora, pressionar “Start”, e deixar
incubar durante 2 minutos; identificar a tira com a data, o cddigo fornecedor e a cAmara.
Colocar a tira reativa no micropoco, com as setas viradas para baixo; selecionar “Start” na
incubadora para iniciar a contagem do 2.2 tempo, durante 8 minutos; ap6s 8 minutos, ouve-se
um sinal sonoro, e seguidamente, parar no mesmo botdo “Start”; retirar a tira do micropoco e
remover a “almofadinha” (ndo utilizar papel, fazer o processo com a ponta descartavel);
proceder a interpretacido dos resultados, através do Leitor de Bancada.

Leitura de amostras: selecionar > Realizar Teste > MilkSafe™ Afla M1 > Nome ou ID de
Operador da amostra > Continuar > ID da amostra (Exemplo: V7) > Continuar. Inserir a tira
de teste no cartuxo de analise, (setas viradas para o aparelho) colocar o cartucho na entrada
do leitor e selecionar no visor > Inicio de Teste; no final da leitura, o cartucho saira do leitor e
pode-se tirar.

Interpretacdo do resultado: valores <50 ppt - Leite conforme (Sempre que os valores de
detecdo forem 235 ppt, consultar Plano de Amostragem de Controlo, Rececdo de leite). E um teste
com alta sensibilidade de leitura, pois a precisdo das medi¢Ges podera estar sujeita a variacio
de desvio padrao (SD) (Tabela 3).

Tabela 3 - Tabela de incerteza e desvio padrao (SD). Estes valores sao apenas orientativos (nao sao
apresentados nos resultados de leitura)

=15ppt (SD £10.5 ppt)
>15 <50 ppt (SD+7.7ppt)
> 50 ppt |SD +5.9ppt)

Exemplo de leitura : 16.40 ppt (5D +/- 7. 7ppt)

Registo de resultados: os resultados sao exibidos no ecrd do aparelho e gravados
automaticamente no mesmo.

Controlos negativos e positivos: o controlo deve ser efetuado quando existe mudanca de
lote. Controlo negativo - adicionar 200 pL de dgua destilada ao micropoco e misturar bem até
se obter uma mistura homogénea. A amostra estara pronta para a analise. controlo positivo -
adicionar 200 pL de leite negativo ao micropo¢o e misturar até se obter uma mistura
homogénea. Apds a reconstituicdo, utilizar as amostras positivas e negativas como uma
amostra de leite, adicionar 200 pL a um micropogo de reagente e proceder ao teste.
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8.6. Detecdo de Inibidores

A detecgdo de inibidores (Figuras 21,22,23 e 24 do Anexo III) tem como objetivo, assegurar
que o leite cru, o leite desnatado e a nata, estejam isentos de antibiéticos, Beta-Lactamicos,
Tetraciclinas e Cefalexina.

Material: pipeta; pontas descartaveis; micropogos reagentes; tiras reativas; controlo
positivo e negativo; incubadoras a 40 *2 °C; leitor de bancada. Nota para os Operadores de
Leitaria - Amostras das camaras de cisterna - o nimero de testes é igual ao niimero de
amostras das camaras da cisterna de fornecedor externo.

Técnica / procedimento: retirar do contentor o niumero de tiras a utilizar, podem manter-
se a temperatura ambiente e utilizadas nas 12 horas seguintes. As ndo utilizadas devem ser
descartadas; retirar as tiras e micropocos necessarios a realiza¢do do teste; colocar uma ponta
descartavel na pipeta, retirar 200 pl de leite da amostra e adicionar no micropog¢o; com a ponta
da pipeta, no micropogo, misturar o leite com o reagente (rosa), pipetando; colocar o
micropoco na incubadora; identificar a tira com a data, cdédigo fornecedor e camara, colocar a
tira reativa no micropoco, com as setas viradas para baixo; selecionar “Start” na incubadora
parainiciar a contagem do tempo; apds 5 minutos, ouve-se um sinal sonoro e ,de seguida, parar
no mesmo botdo “Start”; retirar a tira do micropoco e remover a almofadinha absorvente;
proceder a interpretacio dos resultados, através do leitor de bancada.

Leitura de amostras: selecionar > Realizar teste > MilkSafe™ 3BTC > Nome ou ID de
Operador da amostra > Continuar > ID da amostra (Exemplo: Volta 7) > Continuar. Inserir
a tira de teste no cartuxo da andlise (setas viradas para o aparelho), colocar o cartucho na
entrada do leitor e selecionar no visor > Inicio de Teste. No final da leitura o cartuxo saira do
leitor e pode-se tirar.

Interpretacdo do resultado: os resultados sdo exibidos no ecra do aparelho e gravados
automaticamente no mesmo.

Controlos negativos e positivos: controlo a ser efetuado quando existe mudanga de lote.
Controlo negativo - adicionar 200 pL de dgua destilada ao micropogo e misturar bem até se
obter uma mistura homogénea, a amostra estd pronta para analise; controlo positivo -
adicionar 200 pL de leite negativo ao micropo¢o e misturar até se obter uma mistura
homogénea; apds a reconstituicdo, utilizar as amostras positivas e negativas como uma
amostra de leite, adicionar 200 pL. a um micropoco de reagente e proceder ao teste.

8.7. Determinacao da gordura e proteina do leite
Para a determinacido dos teores de gordura e proteina do leite, utiliza-se o equipamento de
bancada MikoScanFT3 com tecnologia FT-IR (Figura 25 do Anexo III).

8.8. Analise estatistica

A andlise estatistica dos parametros fisico quimicos do leite foi feita utilizando o software
SPSS para um nivel de confianga de 95%. Para cada caso foi determinado a média e o desvio
padrio. Como a analise foi feita com base em trés ou mais tratamento, utilizou-se a ANOVA.
Nestes casos, recorreu-se ao teste de Bonferroni como teste de comparagoes multiplas. A
correlacdo de Pearson foi utilizada para identificar coeficientes de correlagao entre alguns dos
parametros analisados.
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9. Apresentacao e discussao dos resultados

Nesta seccdo do trabalho de estagio apresentam-se e discutem-se os resultados das
amostras de leite recolhidas nas cisternas das viaturas de transporte de leite, antes da
descarga, e amostras recolhidas nas cisternas de armazenamento de leite na empresa antes do
processo de produgdo de iogurtes liquidos (46% da produgdo), batidos (43%) e solidos (11%).

9.1. Amostras de leite antes da descarga na Fabrica
Na Tabela 4 é possivel observar os resultados obtidos para o pH e para a temperatura das
amostras de leite antes da descarga das viaturas de transporte.

Nos 4 meses analisados, ndo se encontraram diferencas estatisticamente significativas
(p>0,05) relativamente a temperatura do leite a chegada a fabrica. Os valores médios mensais
variaram entre 4,71 °C em fevereiro e 4,75 °C em maio, ndo se notando o efeito do més do ano
sobre a temperatura do leite. Todos os 7059 registos de temperatura do leite obtidos durante
o periodo de estagio estavam dentro dos valores estabelecidos pela empresa como adequados,
6 +2 °C. Isto indicia que, tanto os tanques de refrigeracdo de leite que estdo nos produtores
como as cisternas das viaturas que transportam o leite estiveram sempre a funcionar bem,
garantindo a manutencio da qualidade do leite no local de producio e durante o transporte.

No entanto, relativamente ao pH do leite, verificou-se que o valor médio registado por volta
durante o més de fevereiro (6,78 +0,02) foi significativamente mais elevado (p<0,05) do que
os valores por volta dos leites recebidos nos meses de marco (6,75 +0,04), abril (6,76 +0,07) e
maio (6,73 £0,05). Neste ultimo més, o valor médio por volta foi significativamente mais baixo
do que nos dois meses anteriores. Nos 4 meses analisados, todos os valores médios do total de
voltas de recolha de leite realizadas em cada més estdo dentro do pH considerado adequado
pela empresa que é de 6,70 +0,15 (6,55 e 6,85). Fora daqueles valores, os critérios utilizados
pela empresa sdo os seguintes: no caso de as amostras de leite terem um pH >6,40 ou <6,55 e
>6,85 ou <6,90 o Departamento de Qualidade deve ser informado. No caso de as amostras
terem um pH <6,40 ou 26,90 o leite é rejeitado. Num total de 7058 amostras de leite
proveniente das exploragoes, recolhidas nas cisternas das viaturas de transporte de leite e
analisadas para o pH durante o periodo de estagio, apenas trés amostras apresentaram valores
fora dos critérios adequados pela Empresa. O valor médio do pH do leite durante o periodo em
andlise foi de 6,75 (£0,05).
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Tabela 4 - Resultados do pH e da temperatura (°C) das amostras antes da descarga do leite durantes os
meses de fevereiro, marco, abril e maio.

Parametro analisado N Média dp
Fevereiro 136 6,784 +0,02
Margo 144 6,75b +0,04

pH Abril 141 6,76b +0,07
Maio 146 6,73¢ +0,05
Total 567 6,75 +0,05
Fevereiro 136 4,712 +0,47
Margo 144 4,74a +0,44

Temperatura (°C) Abril 141 4,73a +0,45
Maio 146 4,752 0,47
Total 567 4,73 +0,46

dp - desvio padrdo; a, b - notagdes diferentes na mesma coluna indicam diferengas estatisticamente
significativas para p<0,05.

No que diz respeito a acidez do leite, o valor obtido foi sempre de 14 °D um excelente
indicador de qualidade do leite. O valor obtido neste trabalho vai ao encontro do estabelecido
no protocolo de qualidade do leite que a empresa tem em vigor. Para leite cru, o objetivo é ter
leite com 15 #2 °D. O leite é rejeitado no caso de o valor ser superior ou igual a 18 “D.

Todas as amostras de leite analisadas a chegada a fabrica foram negativas em relacdo a
prova do alcool e a presenca de inibidores. A prova de alcool feita na exploracio e a chegada a
fabrica, permite assegurar que o leite esta estdvel no momento da recolha e que se mantém
estavel durante o transporte e o tratamento térmico. Por sua vez, a auséncia de inibidores
permite assegurar que o leite que é laborado esta isento de antibidticos, Peta-Lactamicos,
Tetraciclinas e Cefalexina.

Os resultados obtidos durante o periodo de estdgio demonstram que os produtores que
trabalham com a Schreiber Foods Portugal SA estdo a produzir leite com elevados padrdes de
qualidade.

Ainda relativamente aos resultados obtidos nas amostras de leite a chegada a fabrica, foi
feita uma analise a cada cisterna por volta de recolha feita pela viatura de transporte. Teve
como objetivo perceber se ha diferencas entre os produtores das diferentes regides do pais. As
diferentes voltas que sdo feitas semanalmente podem ser observadas na Figura 14.

Analisando-se a qualidade do leite por volta de recolha verificou-se que, emrelacio a acidez
do leite, a prova do alcool e a presenca de inibidores, todos os produtores que fornecem leite a
Schreiber Foods Portugal fornecem matéria-prima dentro dos pardmetros assumidos pela
Empresa como ideais. No entanto, embora aconte¢a genericamente o mesmo com o0s
parametros pH e temperatura, encontraram-se algumas diferencas em fun¢ao do nimero da
volta (Tabela 5) relativamente ao pH e a temperatura do leite transportado.

Relativamente ao pH, verificou-se que a Volta 6 (n=121) apresentou um pH
significativamente mais elevado (6,77 +0,06; p<0,05) e o leite da Volta 1.1 (n=28) apresentou
o pH mais baixo (6,73 +0,04; p<0,05) (Tabela 5). No entanto, qualquer um dos valores médios
obtidos estdo dentro do considerado adequado pela Fabrica.
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Tabela 5 - Resultados do pH e da temperatura (°C) das amostras antes da descarga do leite durantes por
volta para recolha de leite junto dos produtores

Parametro analisado N Média dp
Volta 1 33 6,75 +0,05
Volta 5 60 6,742 +0,04
Volta 6 121 6,772 +0,06
Volta 7 57 6,742 +0,04
Volta 8 119 6,76 +0,07

pH Volta 1.1 28 6,73 +0,04
Volta 1.2 28 6,740 +0,04
Volta 12 61 6,763 +0,04
Volta 51 60 6,75ab +0,04
Total 567 6,75 +0,05
Volta 1 33 4,59cd +0,54
Volta 5 60 5,092 +0,38
Volta 6 121 4,394 +0,26
Volta 7 57 5,172 +0,37

Temperatura Volta 8 119 4,534 +0,37
Volta 1.1 28 4,434 +0,23
Volta 1.2 28 4,770c +0,36
Volta 12 61 5,162 +0,24
Volta 51 60 4,830 +0,32
Total 567 4,73 +0,46

dp - desvio padrio; a, b, ¢, d - notagdes diferentes na mesma coluna indicam diferencas estatisticamente
significativas para p<0,05.

A temperatura do leite das diferentes voltas, também apresentou valores diferentes por
volta. Verificou-se que os leites das Voltas 5 (n=60), 7 (n=57) e 12 (n=61) apresentaram
temperaturas significativamente mais elevada (p<0,05), respetivamente, 5,09 (+0,38), 5,17
(¥0,37) e 5,16 (£0,24) (Tabela 5). No entanto, qualquer um dos valores médios obtidos estdo
dentro do considerado adequado pela Fabrica.

9.2. Amostras de leite depois da descarga na Fabrica

Na Tabela 6 mostram-se os resultados obtidos para os teores de gordura e de proteina,
gemes totais e contagem de células somaticas das amostras de leite recolhidas nos silos, depois
da descarga das viaturas de transporte e antes de comecar a ser laborado.

Para os meses analisados nido se encontraram diferencas estatisticamente significativas
(p>0,05) relativamente ao teor em proteina e a quantidade de germes totais. Nao se notou o
efeito do més relativamente aos dois parametros anteriores, embora no més de fevereiro o teor
em proteina do leite tenha sido de 3,39% (+0,10), no més de marco 3,37% (+0,09), em abril
3,36% (+0,08) e em maio 3,38% (x0,09) e os germes totais tenham sido de 21.137,93 ufc/mlL,
24.956,99 ufc/mlL, 21.959,60 ufc/ml e 21.947,37 ufc/mL nos meses de fevereiro, marg¢o, abril
e maio, respetivamente (Tabela 6). O teor médio de proteina do leite foi de 3,38% (+0,10) para
o total de 568 amostras analisadas e o teor de germes totais foi de 22.510,70 ufc/mL, um valor
muito inferior ao valor permitido pela legislacdo portuguesa e europeia (100.000 ufc/mL). No
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entanto, o elevado desvio padrao (+24.503,18) do valor médio de germes totais indica alguma
heterogeneidade nos valores obtidos nas 374 amostras analisadas. Verificou-se que, em apenas
0,04% das amostras analisadas (duas amostras com 347.000 ufc/m em marg¢o e uma amostra
com 102.000 ufc/mL em maio), os valores registados foram superiores as 100.000 ufc/mL.

Relativamente ao teor em gordura do leite, foram identificadas diferencas tendo o leite
laborado em fevereiro apresentado o teor butiroso mais elevado (3,94% +0,19; p<0,05) do que
o leite produzido em marco e maio (Tabela 6). O valor médio do teor em gordura das 568
amostras analisadas foi de 3,89% (%0,18). Alguns autores (Kocsis et al. 2022; Larsen et al,,
2010) referem que os teores de gordura e de proteina do leite apresentam alguma ciclicidade
ao longo do ano com valores minimos nos meses de verdo e valores maximos nos meses de
inverno. Esta situacdo é confirmada pelo SIMA-GPP (2024) para os leites produzidos em
Portugal entre 2018 e 2023 (Figuras 9 e 10).

Em relagdo a contagem de células somaticas, verificou-se que os valores mais elevados
foram obtidos em fevereiro (226.816,09 CCS/mL) (p<0,05) e em marg¢o (207.118,28 CCS/mL)
com tendéncia para diminuir em abril (199.272,73 CCS/mL) e maio 199.684,21 CCS/mL). O
resultado médio de todas as amostras analisadas (n=374) foi de 207.735,29 CCS/mL
(¥60.482,97) valor muito inferior as 400.000 CCS/mL previstas na legislagdo portuguesa e
comunitaria para leite de vaca destinado ao consumo humano.

Tal como tinha acontecido com o leite analisado a chegada a fabrica, também o leite
analisado antes de ser laborado apresentou uma acidez de 14 °D.

Os resultados obtidos durante o periodo de estagio para os parametros gordura do leite,
proteina do leite, germes totais e contagem de células somaticas demonstram que a empresa
Schreiber Foods Portugal SA esta a produzir iogurtes liquidos, batidos e sélidos utilizando leite
com elevados padroes de qualidade.
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Tabela 6 - Resultados dos teores em gordura e proteina, dos germes totais e da contagem de células
somaticas do leite

N Média dp
Fevereiro 137 3,942 +0,19
Margo 143 3,88b +0,22
Gordura (%) Abril 141 3,92ab 0,17
Maio 147 3,85bc +0,13
Total 568 3,89 0,18
Fevereiro 137 3,392 +0,10
Margo 143 3,372 +0,09
Proteina (%) Abril 141 3,362 +0,08
Maio 147 3,38a +0,09
Total 568 3,38 +0,10
Fevereiro 87 21137,93a +12361,96
Germes totais Margo 93 24956,992a +38712,96
(ufc/mL) Abril 99 21959,602 +19089,43
Maio 95 21947372 +19688,19
Total 374 22510,70 +24503,18
Fevereiro 87 226816,092 +70896,34
Margo 93 207118,28ab +61671,79
CCS/mL Abril 99 199272,73b +57584,86
Maio 95 199684,21b +47535,26
Total 374 207735,29 +60482,97

dp- desvio padrao; CCS/mL - contagem de células somaticas por mililitro de leite; a, b, ¢ - notag¢des diferentes
na mesma coluna indicam diferencas estatisticamente significativas para p<0,05.

Ao analisarmos a Tabela 7, verificamos que ndo foi determinada qualquer correlacio entre
a quantidade de células somaticas do leite (CCS/mL), indicador de sanidade do ibere das vacas,
e o teor em gordura do leite. No entanto foi determinada uma correlagdo negativa entre o teor
em gordura e os germes totais (r = -0,193; p<0,01) e uma correlacio positiva entre o teor em
gordura do leite e o seu teor em proteina (r = 0,278; p<0,01).

Tabela 7 - Fatores de correlacdo determinados para alguns dos parametros indicadores de qualidade do
leite

Gordura Proteina Germes CCS/mL
totais (ufc/mL)

Gordura 1 0,278 -0,193* -0,022
(n=568) (n=374) (n=374)
Proteina - 1 -0,173* -0,273*
(n=374) (n=374)
Germes totais - - 1 0,229**
(ufc/mL) (n=374)

** - correlagdo significativa para o nivel de significancia de p<0,01.

Relativamente a correlacdo entre o teor em proteina do leite e o contetido de CCS/mL do
leite, determinou-se uma correlacdo negativa (r=-0,273; p<0,01) (Figura 15) significando que,
quanto maior for o nimero de células somaticas menor sera o teor em proteina. Esta
constatacdo vai ao encontro do que tem sido verificado por outros autores. O aumento de
CCS/mL esta associado a inflamac¢des/infegdes da glandula mamaria, provocando alteragoes
nos niveis da proteina, gordura, sélidos ndo gordos, minerais e lactose do leite, reduzindo o
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rendimento do leite e a qualidade dos produtos lacteos obtidos (Franzoi et al.,, 2019; Costa et
al.,, 2019). Num trabalho recente, Safak e Risvanli (2022) confirmam que os teores de proteina
do leite diminuem com o aumento da CCS/mL.

Verificaram que, para SCC/mL <150000, 151000-400000, 401000-600000, 601000-
1000000 e >1000000 células/mL, os teores de proteina foram, respetivamente, de 3,68%,
3,67%, 3,61%, 3,61% e 3,52%.

Proteina (%)

3.6 ® Observed
! ® — Linear

8 ° ° (r=-0,273; p<0,01)
[ N ]
(]

3.5

347

3,37

3,29

3.0 T T T T T
100000 200000 300000 400000 500000 600000

CCS/mL

Figura 15 - Representacao grafica da correlacdo negativa determinada entre a contagem de células
somaticas (CCS/mL) e o teor em proteina do leite

As proteinas do leite, caseinas asl, as2, 3 e k, e as proteinas do soro do leite, lactalbuminas
e lacto globulinas, sdo sintetizadas de novo na glandula mamaria pelo tecido epitelial secretor.
Qualquer inflamacio/infecdo que afete as células daquele tecido vai afetar a capacidade de
sintese do ubere afetando as proteinas do leite, as proteinas do soro do leite e outros
componentes sélidos do leite que também sao sintetizados no tbere (Politis e Ng-Kwai-Hang,
1988).
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10. Consideracdes finais:

A seguranca alimentar na cadeia produtiva do leite, depende do controle da qualidade
desde a producdo primdria até a mesa do consumidor. O controle de qualidade de leite deve
contribuir para a reducdo de custos, a racionalizacdo dos investimentos e o aumento da
rentabilidade do negocio leiteiro. Além de garantir a seguranca alimentar da populagio
beneficia retornos financeiros a toda a cadeia produtiva.

Neste trabalho, foi possivel acompanhar a recolha de leite no produtor e a rececio do leite
na Fabrica. Foram realizadas analises fisico-quimicas e microbioldgicas a chegada e antes da
descarga para os silos de leite e, mais tarde, antes de entrar no circuito de producdo de iogurtes.

Osresultados obtidos durante o periodo de estagio confirmam a elevada qualidade do leite
laborado pela Schreiber Foods Portugal SA localizada em Castelo Branco e demonstram que os
produtores que trabalham com a Empresa estdo a produzir leite com elevados padroes de
qualidade.
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12. Anexo I:

LAMINA PLASTICA | ——p R ===p-| ADICAO SEMI-ELABORADO | — SOLDADURA = CORTE

AROMA/FRUTA
: ) .
H 5-10°C Aquecimento para colocagdo
H da tampa (200° C)
v
Formagao do copo (145° C) “___,‘..-- {
Apés formagéio do copo (48-50° C) .+ Controlo de qualidade &£
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* Tampa centrada
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G D ENCEE * Verificacdo da data Greeee

COLETOR de validade v
A AGRUPADORA

ELEVADOR Picotagem e colagem «=ssssssss l
A
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* Apalpagdo do copo (ap! ¢do do produto) CARTOLINA
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v \4 e

5 asti i * Falta de packs Descarta os que apresentam corpos estranhos;
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* Selegdo n? de pilhas

Figura A: Processo de enchimento do iogurte.

37



Sofia Tavares Dionisio

> Desde a primeira a tltima palete (12 min)

3-5min

Parte cintada com fim

COLETOR |
[ Tanswormoor | )
PALETIZAGAO |
| aNTADOR | )
| ETIQUETADOR

HOMOGENIZADOR

20 min
I 2z | " + Temperatura
s« pH
LOCALIZACAO NA ESTUFA |
TUNEL DE ARREFECIMENTO Temperatura

CAMARA DE ARMAZENAMENTO

EXPEDICAO

Figura B: Processo apds enchimento até o produto ser expedido.
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13. Anexo ll:

AUDITORIAS

A forma como o leite é produzido é cada vez mais relevante num contexto de mercados
extremamente competitivos e de consumidores cada vez mais exigentes.

Para garantir o futuro deste setor e das exploragdes, é essencial que o leite que é recolhido
seja de qualidade. Para controlar e valorizar este produto, a Schreiber Foods tem
implementado um sistema de auditorias anuais as exploracdes fornecedoras de leite.

As auditorias tém como objetivo, averiguar se os parametros estdo de acordo com as
condi¢bes necessarias e adequadas, mas também propor melhorias na parte animal e nas
respetivas instalacoes.

A lista de verificacao contém os seguintes parametros:

PARTE DOCUMENTAL E VISITA A EXPLORACAOQ

Controlos de qualidade
Leitaria e Sala de Ordenha
Manuseamento e boas praticas
Bem-estar animal
Funcionarios

Tratamentos veterinarios
Gestdo de efluentes e residuos
Alimentacao e agua
Instalagdes

Condicdes de trabalho

A pontuacéo atribuida a cada parametro da origem a uma classificacao:

LISTA DE VERIFICACAO INTERNA

+ Pontuacio - Pontuacdo REJEICAO
CERTIFICACAO

i
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Certificacao

E classificada de A a E, consoante a sua pontuacio.

A - Melhor pontuacgdo

D - Pior pontuacao

E - Presenca de aflatoxinas / contaminacdo nos filtros (centrifugacio)

Os colaboradores devidamente identificados sdo autorizados a ter livre acesso as
instalagdes, equipamentos e produtos utilizados na exploracdo, nomeadamente para a
alimentacdo animal, no seu tratamento e na higiene dos equipamentos, devendo ser fornecida
toda a colaboracdo do proprietario da exploracao.

Sao realizadas visitas de controlo as condi¢des de instalacdo e de alimentacdo dos bovinos
leiteiros; o funcionamento do sistema de ordenha e de refrigeracdo do leite; os cuidados a ter
relativamente aos desinfetantes ou detergentes que possam ser usados.

O proprietario obriga-se a prestar as informac¢des necessarias sobre o estado sanitario do
respetivo efetivo leiteiro, bem como as acdes que no ambito da sanidade animal, tenham
decorrido no desenvolvimento de cada ano, e outras informagdes necessarias ao controlo da
producdo, nomeadamente para efeitos de certificacdo das exploragoes.
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14. Anexolll:

Visita as exploracgées:

Tive a oportunidade, de visitar algumas explorag¢des dos produtores da Schreiber Foods, e
presenciar algumas auditorias. Presenciei todo o processo de recolha de leite, desde a
exploracio as instalacdes fabris.

Figura 1: Exploracao Figura 2: Bovino
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Figura 5: Temperatura do tanque de refrigeracdo Figura 6: Medicao do volume de leite
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Figura 7: Recolha de amostra para andlise

Figura 8: Teste de inibidores feito pelo motorista
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Figura 11: Camaras da cisterna Figura 12: Recolha de amostra para andlises
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Figura 14: Silos de leite (Rececdo de leite)
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Analises fisico-quimicas do leite:

Como referido anteriormente, ap6s a rececdo de leite na fabrica sdo verificados varios
parametros antes da descarga. As figuras seguintes, mostram as analises da qualidade de leite
quanto aos aspetos fisico-quimicos.

Figura 16: Potenciometro

I szlesyy
e

2

Figura 18: Resultado do teste da prova de alcool

“

Figura 17: Determinacio da prova de alcool
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Figura 19: Determinagdo da acidez (Parte 1) Figura 20: Determinag¢ao da acidez (Parte 2)

it fa o et

Figura 21: Determinacio de Inibidores/Aflatoxinas

Figura 22: Resultado do teste de Inibidores
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Figura 23: Testes (micropocos e tiras) na determinacao
de Inibidores/Aflatoxinas

Figura 24: Pipeta e pontas descartaveis para
utilizacao dos testes

Figura 25: MilkoScan FT3 para determinagao de teor de gordura e proteina
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