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Resumo

A presente dissertacao foi desenvolvida na empresa Saboaria e Perfumaria Confianca,
SA, uma empresa de fabrico de sabdes e sabonetes, certificada desde 2007 pela ISO 9001:2015.
Os principais objetivos foram a implementacdo de métodos de analise de Controlo de Qualidade
nas diversas etapas de producgdo de sabdes e sabonetes e a realizacdo de analises de rotina, a
fim de garantir o seu padrdo de qualidade. Para o efeito, foi necessario restruturar e/ou
implementar a documentacéo associada ao Sistema de Gestdo de analise das matérias-primas,
materiais de embalagem, produtos intermédios e produtos acabados, bem como do sistema de
tratamento de &gua para o processo. De modo a ilustrar as interacdes existentes entre cada uma
das atividades de monitorizacdo foi necessario ainda elaborar o fluxograma do processo de
Controlo de Qualidade.

Ao longo desta dissertacdo foram implementadas anélises para o Controlo de Qualidade
das matérias-primas (6leos/gorduras, hidroxido de sédio, &gua e fragréncias), produtos
intermédios e produtos acabados. No caso dos éleos/gorduras, além dos testes organoléticos,
foi determinado o teor de humidade, teor de impurezas insolGveis, teor de insaponificavel,
indice de acidez, acidez livre, indice de saponificacdo, indice de perdxidos e indice de iodo.
Relativamente ao hidréxido de sodio e a agua avaliou-se a massa volumica e o cloro livre,
respetivamente. O Controlo de Qualidade de fragéncias foi efetuado usando testes
organoléticos. A respeito dos produtos intermédios foi feito um controlo na linha de producéo,
no qual se avaliou a sua massa e o0 aspeto global do produto ndo embalado, da embalagem, do
lote e do acondicionamento. O Controlo de Qualidade efetuado ao produto acabado consistiu
na avaliacdo das suas caracteristicas organoléticas, peso nominal, alcalinidade livre caustica,
teor de humidade, massa volUmica e pH.

Todas as metodologias desenvolvidas foram implementadas, a excecdo do Controlo de
Qualidade dos materiais de embalagem, o qual apenas foi avaliado pela logistica a quantidade
rececionada e o estado geral da mercadoria. Com a implementacéo deste projeto foi possivel
estabelecer uma base sélida e sustentada para o Controlo de Qualidade dos sabdes e sabonetes,
que visa auxiliar as tomadas de decisOes, fortalecer a comunicacdo entre todas as partes

envolvidas e melhorar a qualidade interna da organizacao.

Palavras-chave: Sistema de Gestdo da Qualidade; 1SO 9001:2015; Controlo de Qualidade.






Abstract

The present dissertation was developed during my trainee at Saboaria e Perfumaria
Confianca SA, a company that manufactures soaps and laundry soap. This company is certified
by the 1SO 9001 since 2007. The main objective was the implementation of methods of analysis
of quality control during the various stages of production of soaps and laundry soaps and
performing routine analyses to guarantee quality standards.

To achieve this goal, it was necessary to restructure and/or to implement all the
documentation associated to the Management System for analysis of raw materials, packaging
materials, intermediate and final products, as well as the water treatment process system. In
order to illustrate the interactions existing between each of the monitoring activities, it was also
necessary to draw up a flowchart of the Quality Control.

Throughout this dissertation, analyses were implemented for the quality control of raw
materials such as oils/fats, sodium hydroxide, water and fragrances, intermediate and final
products. In the specific case of oils/fats, in addition to the organoleptic tests, the moisture
content, insoluble impurity content, unsaponifiables, acidity and free acidity, saponification
index, peroxide and iodine value were also tested. Regarding to sodium hydroxide and water,
the density and free chlorine were, respectively, measured. The quality control of fragrances
was carried out using organoleptic tests. Regarding the intermediate products, the quality
control was carried out on the production line directly, in which the weight and overall
appearance of the unpacked product, the packaging, the batch and the stowage were evaluated.
The quality control of the finished product was run out through the evaluation of organoleptic
characteristics, nominal weight, caustic free alkalinity, moisture content, density and pH.

All the methodologies developed were implemented, except the ones for the Quality
Control of packaging materials, in which only the quantity received and the general condition
of the goods was evaluated by logistics. With the accomplishment of this project, it was possible
to establish a solid and sustained basis for the Quality Control of soaps and soaps, which aim
to assist decision-making, strengthen communication between all parties involved and improve

the internal quality of the organization.

Keywords: Quality Management System; ISO 9001:2015; Quality Control.
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Capitulo 1. Introducéo

1.1. Enquadramento

A presente dissertacdo foi elaborada no dmbito da unidade Dissertacdo/Estagio, do
mestrado em Engenharia Quimica, do Instituto Superior de Engenharia do Porto (ISEP). O
desenvolvimento deste estagio decorreu na empresa Saboaria e Perfumaria Confianca, SA, no
sentido de melhorar o processo de Controlo de Qualidade (CQ) dos seus produtos, tendo como
principal foco a satisfacéo do cliente. O periodo de estagio foi de cerca de 6 meses, entre outubro
de 2021 e julho de 2022, tendo sido realizado no departamento de Qualidade da empresa.

Atualmente, devido a competitividade empresarial, € primordial que as empresas
apostem na melhoria continua da qualidade dos seus produtos, o que demonstra a importancia
da implementacédo de uma base solida do Sistema de Gestdo de Qualidade do produto. De forma
a assegurar a conformidade do produto produzido e dos requisitos do cliente torna-se necessario
estabelecer planos de medicdo e monitorizacio que auxiliem na correta tomada de decis3o. E
neste contexto que surgiu o tema desenvolvido, que visa potenciar os recursos da empresa e

diminuir o aparecimento de ndo conformidades.

1.2. Apresentacdo da empresa

A Saboaria e Perfumaria Confianca, SA fundada em 1894 em Braga, por Silva Almeida
e Santos, € uma marca portuguesa de prestigio e renome nacional, certificada desde 2007 pela
ISO 9001:2015 [1]. Localizada na Zona Industrial da Sobreposta, € uma das industrias, em
Portugal, que produz sabdo e sabonetes solidos, sendo estes classificados como produtos de
detergéncia e higiene, respetivamente [2].

O sabdo é claramente o setor mais expressivo da empresa representando
aproximadamente 90 % das vendas, sendo o sabonete o setor que libera margem para
investimento e contratacdo. Por ano, produzem-se em média 10.000.000 barras de sabdo e
1.000.000 barras de sabonete [1].

Dentro dos sabdes produzidos destacam-se o sabao Offenbach, o sabao Super, que é um
sabdo perfumado, e o sabdo de coco. O sabdo Offenbach refere-se a um sabdo com teor minimo
de 47,0 % de matéria gorda, o sabdo Super corresponde a um sabao com teor minimo de 67,0
% de matéria gorda e, por sua vez, o sabdo de coco é um sabdo contendo um teor minimo de
62,0 % de matéria gorda e feito a base de 6leo de coco [3]. Todos os sabBes produzidos sdo

cem por cento biodegradaveis contribuindo assim para a conservacao do meio ambiente [2].



O fabrico do sabdo em maquina Offenbach e do sabdo Super trata-se de um processo
industrial continuo. J& o sabdo de coco € um sabdo de molde obtido através de um processo
tradicional a frio [4].

Relativamente aos sabonetes fabricados, realcam-se o sabonete transparente (glicerina),
0 sabonete de coco, ambos sabonetes de molde, e 0 sabonete de extruséao [4].

Na figura 1.1 estdo ilustrados os varios sabdes e sabonetes produzidos pela Saboaria e
Perfumaria Confianga, em que a) representa o sabao Offenbach, b) o sabdo Super, ¢) o sabéo

de coco, d) a glicerina, e) o sabonete de coco e f) os sabonetes de extrusao.

AREEERE

d) e) f)

Figura 1.1- Produtos produzidos pela Saboaria e Perfumaria Confianca [4].

Além destes produtos, a empresa comercializa agua-de-colonia, creme de barbear e

pincel de barbear, ilustrados na figura 1.2, pela letra a), b), c), respetivamente.

Figura 1.2 — Produtos comercializados pela Saboaria e Perfumaria Confianca [4].



Num futuro préximo a Saboaria e Perfumaria Confiangca, SA ambiciona evoluir para
outros mercados e desenvolver novas gamas de produtos, apostando na melhoria continua dos

mesmaos.

1.2.1. Organigrama

A estrutura organizacional da Saboaria e Perfumaria Confianca, SA, esta estabelecida
conforme o organigrama presente na figura 1.3, no qual constam os responsaveis pelas varias

atividades da empresa. O funcionamento da organizacdo baseia-se na comunicacdo e

envolvimento de todos os trabalhadores, sendo da responsabilidade de cada um o desempenho

da sua funcéo.

CEQ e CFO Compras e
Marketing

Daretor de Duretor de Dharetor de Diretor de Driretor de Controlo de
Vendas Logistica Qualidade Contabihdade Produgio Gestio
Comerciais Logistica Té'cm-c‘f de Administrativo Operadores
laboratorio

Figura 1.3- Representa¢do do organigrama da empresa.

1.3. Estrutura da dissertacao

Este relatdrio esta dividido em seis capitulos, que constituem um suporte técnico do
projeto realizado e descrevem as metodologias empregues.

O primeiro engloba a introducédo, na qual é feita uma breve descricdo da empresa, da
sua estrutura organizacional e onde sdo abordados alguns conceitos sobre os sabdes e sabonetes,
COMo a sua composicado quimica, os tipos de MP e processos de fabrico.

Em seguida, no segundo capitulo sdo abordados diversos tépicos como a qualidade, a
sua evolucdo e 0 SGQ, passando para a norma de Organizacdo Internacional de Normalizagéo
(ISO 9001:2015), no qual sdo destacadas algumas metodologias. Neste capitulo é ainda

realcado a importancia do CQ numa organizacao.



Segue-se o capitulo trés, onde é exposto o processo de CQ elaborado por meio de um
fluxograma e onde sdo descritas as varias atividades que suportam o Sistema de Gestdo de
analise do produto.

No capitulo quatro sdo explicitados os métodos de analise implementados para o CQ
das MP (6leos/gorduras, hidroxido de sddio e fragancias) e do PA.

Os resultados e discusséo resultantes da implementagdo do processo de CQ séo
apresentados no quinto capitulo e, por fim, no sexto capitulo tecem-se as conclusdes obtidas

deste projeto e as sugestdes para trabalhos futuros.

1.4. Sabdo e sabonete
1.4.1. Quimica do sabéo

Do ponto de vista quimico o sabdo € um sal alcalino de um acido gordo ou resultante de
uma mistura de sais de acidos gordos, composto por uma longa cadeia carbonada com oito ou
mais atomos de carbonos [5].

Como o sabonete é um sabao nobre particularmente desenvolvido para higiene pessoal,
este é submetido a um conjunto de regras de maior restricdo, sendo constituido por matérias
gordas de qualidade superior ao sabdo, podendo ainda conter na sua composic¢ao aditivos e
cargas, tendo em conta a relacdo custo/beneficio [6].

O sabao, tal como o sabonete, resulta de uma reacdo quimica de saponificacdo, também
conhecida por hidrdlise alcalina, que ndo é mais do que uma rea¢do em meio aquoso entre um
triglicerideo e uma base forte, normalmente hidroxido de sdédio. Os triglicerideos sdo 0s
principais componentes dos 6leos vegetais e das gorduras animais [7].

Como resultado da reacdo de saponificacdo produz-se sabdo (sais de acidos gordos) e
glicerol, conforme ilustrado na figura 1.4. Trata-se de uma reacdo exotérmica, no qual os

radicais R representam as cadeias carbonadas longas, particularidade dos acidos gordos [8, 9].

o) 0
|| Il
R—C—0—CH: R—C—ONa" OH —CH:
0 | o l
II |  +3NaOH — I + OH-—CH:
R—C—-0—CH Soda R—C—ONa" I
o [ Caustica OH — CHa
0
| l I Glicerol
R—C—0—CH:
R—C—ONa"

Oleo ou gordura i
Sabdes

Figura 1.4- Reacdo de saponificacéo [9].



O sabdo também pode ser produzido a partir dos &cidos gordos provenientes da reacdo
de hidrélise dos triglicerideos a alta temperatura e pressdo, conforme ilustrado na figura 1.5.
Para tal, primeiramente é necessario separar os acidos gordos do glicerol, por recurso a uma
destilacdo. Por fim, os acidos gordos livres sdo misturados e neutralizados com a respetiva base
[10].

WO H 0

H—C—0—C—R, H—C—0—H Ho—t':—rza
i | i

H—C—0—C-Rp *+ HO ——» H-C—O—H + HO—C—Rp
0 | 0

H—C—O—é-—R; H—C—0—H HO—é—R:

H H
Triglicerideo Glicerol Acidos gordos

Figura 1.5- Hidrolise dos triglicerideos [9].

A reacdo de &cidos gordos livres (sem serem triglicerideos) esta ilustrada na figura 1.6,

cujos produtos formados sdo o sabdo e a agua.

0
Il [
R—C-0H + OH —— R-—C-0" + H-0-H
Acido Gordo Hidrdxido Sabdo Agua

Figura 1.6- Representa¢do da reacao dos acidos gordos para originar o sab&o [9].

1.4.2. Matérias-primas

A selecdo das MP para a producdo de sabdo deve ser realizada tendo em conta as
caracteristicas do produto desejado, bem como os aspetos econémicos, uma vez que estas tém

um peso acrescido no custo direto de producédo [9].
1.4.2.1. Matérias-primas principais

Os 6leos e gorduras, conhecidos por triglicerideos, sdo substancias insollveis em agua,
gue se incluem na categoria dos lipidos. Tém origem vegetal ou animal e distinguem-se pelo
seu ponto de fusdo a temperatura ambiente. As de origem vegetal encontram-se normalmente
no estado liquido, em contrapartida as de origem animal apresentam-se no estado sélido [10,
11].

Estes triglicerideos, também denominados por tri-ésteres, resultam da combinagéo de
trés radicais de &cidos gordos com uma molécula de glicerol (um tridlcool) a partir de ligagdes

éster. Ou seja, correspondem a reagéo inversa de hidrolise dos triglicerideos. Os principais



acidos gordos dos 06leos e gorduras sdo o laurico, o miristico, o palmitico, o estearico e o oleico
ou a palmatina, a estearina e a oleina, que sdo derivados destes [12].

A natureza das MP, nomeadamente dos 6leos e gorduras, afetam as propriedades e o0
desempenho do sabdo, pois cada 6leo ou gordura introduzida na sua formulacdo contém
diferentes &cidos gordos com diferentes porces. Por exemplo, a combinacdo de Oleos e
gorduras com diferentes graus de dureza vai ter repercussdes na solubilidade do sabdo em agua
e, obviamente na sua dureza. Para atingir as caracteristicas desejadas é portanto, necessario que
haja um equilibrio das varias MP [11].

Para garantir a qualidade dos sabB8es é necessério estabelecer pardmetros para
caracterizar os 6leos e gorduras. Alguns dos parametros usados neste tipo de industria sdo a cor,
a humidade, a acidez livre, o teor de insaponificavel, o indice de iodo e o indice de peroxido
[13].

A base usada na composicao do sabdo, tanto a nivel industrial como para uso doméstico,
tem influéncia na dureza e solubilidade do produto final [14].

Assim sendo, para a obtencdo de um sab&o duro usa-se uma base composta por sodio,
conhecida como hidréxido de sodio, que é responsavel pela diminuicdo da solubilidade do
sabdo e, consequente aumento da sua dureza através do aumento do teor de fase solida. Por
outro lado, para a obtencdo de um sabdo mole utiliza-se uma base composta por potassio,
conhecida como hidréxido de potéassio [8].

Na industria de sabdo solido, a base mais consumida € o hidréxido de sodio, que pode
comercializada por exemplo na forma de lentilhas, escamas e em solugéo aquosa. A forma mais
comum é em solucdo aquosa, contendo cerca de 48 a 50 % de hidréxido de s6dio em peso [15].

A densidade da soda caustica € significativamente maior do que a da agua, podendo ser

determinada recorrendo a um picnémetro.
1.4.2.2. Matérias-primas auxiliares

Na composicdo do sabdo também estdo presentes MP auxiliares, como corantes,
fragancias e aditivos [11].

Os corantes tém como objetivo melhorar o aspeto e a aceitacdo do produto final através
da adicé@o de cor [13]. Existem dois tipos de corantes, 0s naturais, que sdo maioritariamente
extratos de plantas, e os sintéticos, como os 0xidos. Destes, 0s sintéticos s&o 0s mais usados na
producdo industrial de sabdo face & dimensdo do processo produtivo que necessita de grandes
quantidades a baixo custo. No entanto, para a obtencdo de um sabdo com dois tons, os

pigmentos revelam-se mais vantajosos comparativamente aos corantes, pois originam cores



mais estaveis e sdo insollveis em agua, o que impede que o corante migre ao longo do sabéo
[10].

Relativamente as fragancias, estas visam promover uma experiéncia olfativa agradavel
durante e apds o uso do produto. Este ultimo atributo esta diretamente relacionado com a
libertacdo da fragancia do sabdo durante a sua aplicacgéo, a estabilidade da mesma na respetiva
barra e a sua capacidade de penetracdo na pele. Outra funcdo importante da fragancia na
composicao do sabao é disfarcar o odor derivado das MP essenciais ao fabrico deste, e conferir
um odor caracteristico ao produto final. Ha dois tipos de fragrancias, naturais e sintéticas, no
entanto, hoje em dia a maioria das fragancias sao misturas com as duas origens [10].

Durante o processamento do sabdo podem ser introduzidos diferentes aditivos com
finalidades especificas. Por exemplo, o &cido etilenodiaminotetracético tetrassodico (EDTA)
atua como um antioxidante que atenua o ranco proveniente da oxidacdo dos acidos gordos. Ja
a glicerina funciona como um agente de condicionamento da pele. O didxido de titanio é
utilizado como um agente opacificante que diminui a transparéncia das barras de sabdo,
podendo também ser empregue como um agente branqueador [10, 13].

As cargas sdo ingredientes de baixo custo aplicados na constituicdo do sabdo com o
intuito de diminuir o custo do produto final. Habitualmente utiliza-se o pé de talco, que pretende
melhorar o aspeto amolecido do sabdo, e solucGes de silicato, que aumentam a vida til do
sabdo, uma vez que estas impedem que o sabdo seque rapidamente. Porém, a utilizacdo de
cargas nos sabdes deve ser devidamente doseada a fim de evitar inconvenientes como a aspereza

da superficie da barra, auséncia de escorregamento, entre outros [10].

1.4.3. Processo de fabrico do sabao

Os sabdes podem ser produzidos a partir de processos tradicionais ou de processos
industriais. Os processos tradicionais permitem uma producdo em pequena escala. Pelo
contrario, os processos industriais permitem uma producdo em larga escala de forma

mecanizada [11].

1.4.3.1. Processo tradicional

Os sabdes podem ser obtidos tradicionalmente recorrendo a diferentes processos, 0
processo a frio e 0 processo a quente.

A obtencdo de sabdo pelo processo a frio resulta da saponificagdo de 6leos e gorduras
com uma solucdo alcalina, que deve ser adicionada lentamente sob constante agitacdo para

evitar a granulacao do sab&o. Por fim, procede-se a agitacdo da mistura durante algumas horas



estando o sabdo na fase de liquido cristalino lamelar [12]. O termo liquido cristalino resulta do
estado intermédio das particulas que possuem um arranjo estrutural entre o seu estado sélido e
liquido. Por conseguinte, o termo lamelar provém da disposi¢do das moléculas em bicamada
que estdo separadas por uma camada de agua [11]. Esta fase é detetavel pelo rasto originario
do agitador no sab&o, podendo neste momento, ser incorporadas fragancias e corantes na sua
formulacéo [16].

De seguida, a massa do sabdo € vertida nos respetivos moldes, que devem estar
destapados, onde permanece, continuando a processar-se a reacdo de saponificacdo. Neste
periodo intitulado por fase de gel ocorre a intensificagdo da cor e brilho do sabdo [11]. Além
disso, € durante este periodo, de sensivelmente 24 horas, que o sabédo se torna suficientemente
duro para ser removido do molde [16]. No final o sabdo € cortado em barras, sendo estas
transportadas para um local ameno e com pouco humidade [11].

Este processo requer ainda um tempo de cura do sabdo que varia entre quatro e seis
semanas, para que este adquira a dureza desejada para a sua aplicagéo [16].

No processo a frio o glicerol produzido ao longo do processo produtivo mantém-se na
formulacdo do sabdo, comportando-se como um agente hidratante. Porém, pode ocasionar um
produto menos duradouro, visto que o sabdo apresenta uma maior propensdo para estabelecer
uma camada de sabdo sollvel a superficie [17].

Um dos inconvenientes deste processo de fabrico esta relacionado com o doseamento
dos Oleos e gorduras e da respetiva solucdo alcalina, face a dificuldade em conseguir uma
mistura dos dois componentes homogénea sem que haja excesso de um deles no produto final.
No melhor dos casos, € adicionado um excesso de 6leo ou gordura ao sabdo, que ira refletir-se
posteriormente no sabdo acabado devido ao seu odor desagradavel. Para colmatar esse efeito é
comum usar-se 6leo de coco no processo produtivo de sabdes a frio. O outro inconveniente
refere-se as impurezas associadas aos 6leos e gorduras que nao sdo eliminadas [12].

No caso da obtencdo de sabdo por processo a quente, 0 processo € semelhante ao
detalhado anteriormente, todavia, a partir do traco procede-se ao aquecimento da massa de
sabdo recorrendo a uma fonte de calor. Neste processo podem ainda ser adicionadas MP
auxiliares apds removida a fonte de calor. O sabdo produzido por este processo ndo precisa de
secar e curar, pelo que ao final de alguns horas esta apto a ser comercializado [16].

De forma a assegurar que o sabdo ndo fica demasiado alcalino, como acontece no
processo a frio, torna-se necessario determinar a alcalinidade livre caustica do mesmo durante

0 processo de fabrico e no PA.



1.4.3.2. Processo industrial

No fabrico industrial de sabdes, o glicerol obtido é usualmente removido do sabéo e,
subsequentemente, refinado para consecutivas aplica¢gdes na inddstria [11]. No entanto, no
processamento do sabdo em maquina na unidade industrial em Braga esta separacdo nédo é
efetuada.

Industrialmente os sabdes podem ser obtidos por saponificacéo direta dos triglicerideos
ou por hidrolise dos triglicerideos a acidos gordos e neutralizacdo destes com uma solucéo
alcalina, dependendo do produto desejado, bem como da matéria-prima empregue no seu
fabrico [11].

O processo por saponificacdo direta dos triglicerideos pode ser realizado em regime
descontinuo ou continuo, sendo que em ambos 0s casos Sa0 necessarias trés etapas, a reacdo de
saponificacdo, seguida da lavagem do sabdo para a remocdo da glicerina e o apuramento do
mesmo [11].

Para dar inicio a reagdo de saponificacdo, 6leos e gorduras sdo misturados num reator
com a porcao adequada de base, &gua e sal (salmoura) e é fornecido calor e agitacdo a mistura
[11]. O calor é utilizado para aumentar a eficiéncia da mistura e assegurar a consisténcia
desejada. Por sua vez, a agitacdo mecanica torna-se necessaria dado que os 6leos e gorduras,
bem como a respetiva base, possuem baixa miscibilidade. Apés um determinado periodo de
tempo forma-se o sabdo base com uma consisténcia dura e facilmente oxidavel [13].

Terminada a reacdo de saponificacdo, por vezes adiciona-se sal de forma a atingir o teor
de sabdo desejado. A adicdo da salmoura € efetuada quando a mistura esta em ebulicdo [11].

A glicerina, contrariamente ao sab&o humido, é muito solGivel em salmoura e, portanto,
a sua solubilidade aumenta com a concentragédo de sais. Assim sendo, para remover a glicerina
adiciona-se uma maior concentracdo de salmoura ao sabdo humido. Como resultado, obtém-se
sabdo bruto e uma mistura de salmoura/glicerina, que é removida pela base do reator, seguindo
para um sistema de recuperagéo do glicerol [18].

Todavia, a recuperacao da glicerina hoje em dia néo é viavel, pelo que na producéao de
sabdo em méaquina em Braga, o glicerol ndo é removido do sabdo com salmoura, permanecendo
na sua composicdo, o que confere ao sabdo um toque macio e suave relativamente ao sabéo
puro [18].

Por fim, o sabdo na fase de liquido cristalino lamelar é submetido a operagdes de
secagem e acabamento [18].



O sabdo produzido por hidrolise dos triglicerideos a &cidos gordos e neutralizagao destes
com uma solugdo alcalina, na fase de liquido cristalino lamelar também € submetido a
operacdes de secagem e acabamento similares as usadas no processo por saponificacao direta
dos triglicerideos [11]. De notar que, esta primeira etapa ndo é realizada no fabrico de sabao
em méaquina em Braga, partindo-se ja dos acidos gordos como matéria-prima.

A hidrolise dos triglicerideos pode processar-se em regime continuo e descontinuo.
Contudo, o processamento de 6leos e gorduras em maior quantidade é executado em regime
continuo [11].

Em regime continuo, a fim de se produzir acidos gordos e glicerol, é utilizada uma
coluna a alta presséo e temperatura, no qual circulam 2 fases em fluxo contracorrente, a fase
oleosa e a agua. A fase oleosa é injetada pela base da coluna e a agua pelo topo desta. As
condicdes de operacdo da coluna, nomeadamente, a alta pressdo e temperatura, deverao rondar
0s 4 a5,5 MPA e 0s 240 °C a 270 °C, respetivamente. Desta forma, garante-se a solubilizagéo
parcial da 4gua na fase oleosa, evitando que esta vaporize [13].

Os acidos gordos livres, provenientes da hidrélise dos triglicerideos, sédo entdo
neutralizados em solucgdo alcalina por uma base caustica por meio de uma reacdo muito rapida.
Em resultado disto, forma-se um sabdo uniforme com a consisténcia desejada. Uma vez que
durante a reacdo ha libertacdo de calor torna-se necessario um controlo rigoroso da temperatura

para que ndo haja sobreaguecimento e producao de espuma [11] .

1.4.4. Processo de fabrico do sabonete

Cada vez mais a formulagdo de sabonetes inclui um maior nimero de ingredientes e
aditivos, com o intuito de hidratar, prevenir, proteger e recuperar a pele. Contudo, o seu papel
primordial consiste na limpeza da pele isenta de qualquer irritagdo ou sensibilizacdo, o que se
deve a sua alcalinidade quase nula caracteristica dos sabonetes [19].

No fabrico de sabonetes deve-se ter em consideracdo a estabilidade do mesmo durante
a respetiva data de durabilidade minima, conhecida como prazo de validade. Ou seja, é
necessario certificar que o produto ndo sofre alteragdo intrinseca ou extrinseca das suas
caracteristicas, conferidas aquando da sua formulacdo. A estabilidade de um sabonete é
condicionada por diversos fatores, tais como os ingredientes usados na sua formulagéo, os
métodos empregues no seu fabrico, 0 material de acondicionamento, as condi¢cdes ambientais
e de transporte [19].

Os sabonetes solidos resultam da reacdo de saponificagdo, consoante explicado na

seccdo 1.4.1. Deste modo, obtém-se a massa base dos sabonetes, designada comercialmente por
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“noodle”, que constitui 0 componente principal na formulagéo destes [3]. Em relacdo aos
sabonetes sélidos irdo abordar-se o processo de fabrico dos sabonetes de extrusdo e sabonetes

transparentes (glicerinas).
1.4.4.1. Sabonetes de extrusao

O processo de fabrico em questdo baseia-se na transformagdo da massa base num
sabonete de extrusdo. Para tal, sdo necessarias 5 etapas de processamento, nomeadamente a
mistura de ingredientes, a laminagem, a extrusdo, o corte e cunhagem e o embalamento [3].

Na primeira etapa de fabrico, os varios ingredientes que dao origem ao sabonete, a massa
de sabéo, os corantes, as fragancias e os aditivos, sdo pesados rigorosamente e séo adicionados
num misturador, até a obtengdo de uma mistura homogénea [2].

Segue-se a laminagem, no qual os ingredientes que compdem o sabonete sdo sujeitos a
moagem repetitiva, sendo perfeitamente envolvidos por acdo da pressao e cisalhamento, de
modo a garantir uma textura cremosa e uma fragancia estavel. Com efeito, obtém-se uma
mistura uniforme e homogénea isenta de particulas duras pouco sollveis e aperfeicoa-se
caracteristicas como a resisténcia e a fragancia do sabonete. Além destas caracteristicas, a
laminagem aumenta a espuma e a solubilidade do sabonete. Esta operacdo pode ser realizada
através de refinadores, moinhos de rolo ou uma combinacéo dos dois [3, 10].

Terminada a laminagem ocorre a extrusdo, sendo esta executada sob vacuo. Neste
processo o ar é removido da massa de sabdo de modo a tornar o sabonete solido e aumentar a
sua durabilidade. Posteriormente, a massa é compactada huma extrusora, no qual a massa de
sabdo é pressionada contra telas de diferentes orificios e, subsequentemente comprimida contra
um orificio ou abertura, formando-se a barra de sabonete [3, 10].

Apoés formada a barra de sabonete, esta é cortada de forma automética ou manual,
recorrendo a mesa de corte. A forma é concebida pela fieira da unidade extrusora e podera ser
ajustada no processo de cunhagem. O tamanho é determinado pela cortadora [10].

Seguidamente, todos os sabonetes sdo cunhados. No decorrer desta etapa, 0s sabonetes
sdo inspecionados individualmente por um técnico habilitado, assegurando que estes respeitam
os critérios de CQ estipulados [3, 10]. Caso existem defeituosos, estes sdo novamente sujeitos
ao processo de laminagem [2].

Apols garantida a qualidade dos sabonetes no processo de cunhagem, estes sdo
novamente inspecionados. Finalmente, os sabonetes s&o embalados de forma automatica,

seguindo para 0 armazém de PA [3].
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1.4.4.2. Sabonetes transparentes

Os sabonetes transparentes resultam da dissolu¢cdo do sabdo em etanol quente e,
posterior solidificacdo em molde, para que o etanol evapore e, consequentemente, a
transparéncia seja alcancada. Contudo, esta pode ser obtida sem a necessidade de evaporagédo
do solvente, uma vez que este € um processo moroso [10]. Para tal, € necessario diminuir o teor
de sab&o e apostar na combinacdo de solventes com misturas de poliodis. Os solventes mais
utilizados para o efeito s&o o alcool, o propileno, o glicol, o dipropilenoglicol e a trietanolamina.
Por sua vez, os polidis mais usuais sdo o glicerol, o sorbitol e a sacarose (agucar). Normalmente,
estes constituintes, incluindo a &gua, que deve ser destilada, representam cerca de 50 % do
produto final, sendo a restante fracdo correspondente ao sabao [13].

Trata-se de um processo de fabrico a quente, tal como explicado na secgéo 1.4.3.1, no
qual os varios ingredientes que compdem o sabonete, tais como o0 sebo, a banha, o 6leo de cocd,
0 0Oleo de ricino, o etanol, o aglcar, o glicerol, a 4gua destilada e a base, sdo submetidos a uma
reacdo de saponificagdo. Caso se pretenda um sabonete colorido artificialmente deve-se ter
atencdo a selecdo do corante, pois este tem que ser resistente a acdo da base e permitir a

transparéncia [12].
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Capitulo 2. Sistema de Gestdo da Qualidade: 1SO 9001:2015

2.1. Introducéo

A exigéncia e competitividade do mercado atual, cada vez mais inovador e com um
leque de ofertas maior associada a situacdo econdémica, levam as organizacGes a formularem
estratégias que lhes permitem diferenciar-se.

Assegurar a qualidade de uma organizagdo é um desafio perante a realidade atual, de
constante evolucéo tecnoldgica e crescente aumento das necessidades do consumidor, pelo que
a implementagdo de um SGQ ¢é uma decisdo estratégica para atingir 0 sucesso organizacional.
A adocdo de um SGQ além de contribuir para a diferenciacdo da empresa, permite obter a
fidelizagdo dos clientes. Como resultado da satisfacdo do consumidor face os produtos e
servicos oferecidos pela empresa, é possivel agregar valor, isto é, aumentar os lucros da
organizacéo [20].

A palavra “qualidade” tem um conceito subjetivo, ndo existindo uma defini¢do precisa
e unanime deste termo. Foram varios 0s nomes importantes que colaboraram para a concecéao
das diferentes defini¢cOes da palavra qualidade, que ao longo do tempo foi sujeita a alteracdes,
face a inovacdo tecnoldgica e o desenvolvimento social. Na figura 2.1 apresentam-se

resumidamente algumas definicdes deste termo, segundo Vvarios autores [20, 21].
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AUTORES ASPECTOS PRINCIPAIS

W. Edwards Deming ; A ;
- Qualidade: satisfazer o cliente
(1900-1993) { : : )
Y - Methoria continua: ciclo PDCA (Plan ~ Do- Check - Act)

- Enfase no Controlo Estatistico do processo

Joseph M. Juran - Qualidade: aptidao para a utilizagao
(1904 - 2008) - Trilogia: planeamento, melhoria, controlo

- Planeamento estratégico da Qualidade

Philip B. Crosby
(1926-2001)

- Qualidade: conformidade com requisitos
- Zero defeitos como meta

- Enfase na prevencgio

Armand Feigenbaum - Qualidade: processo global que abrange toda a organiza¢ao

(1919- ) - Controlo Total da Qualidade
- Custos da Qualidade

Kaoru Ishikawa - Qualidade global

(1915 - 1989)

- Circulos da Qualidade
- Utilizacao das ferramentas da Qualidade

Genichi Taguchi
(1924 - ) - Falta de Qualidade: perda para a sociedade

- Enfase na diminuicdo da variagio

Figura 2.1- Conceitos de Qualidade [21].

Hoje em dia, a finalidade de qualquer organizacédo é satisfazer o consumidor através dos
seus produtos. As organizacdes ao adotarem um SGQ estabelecem como principal foco o
cliente, isto €, atender a satisfacdo dos seus requisitos. Este € dos principios mais importantes,
porque se uma empresa ndo trabalha para o cliente deixa de vender [20].

De salientar que o enfoque do SGQ ndo passa somente pelo controlo interno de detecéo
de ndo conformidades, ou seja, pelo cumprimento das especificacdes requeridas, mas também
envolve a cooperacdo de todos os trabalhadores da organizacdo para a obtencdo de produtos e
servicos que satisfacam os requisitos dos consumidores. E, portanto, a cultura da organizacio
a responsavel pela qualidade dos produtos ou servicos finais [22]. Deste modo, torna-se
imprescindivel uma gestdo ativa da qualidade a partir do controlo de processos, quer de
desenvolvimento quer de producéo [23].

Um SGQ pode ser definido como um conjunto de elementos organizacionais
desenvolvidos para administrar e garantir a qualidade, os recursos essenciais, 0s procedimentos

operacionais e as responsabilidades definidas. Este é constituido por processos operacionais,
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processos de suporte, processos de gestdo e procedimentos, que definem como realizar dada
tarefa com o detalhe necesséario e indicam as fungdes dos principais responsaveis [21]. Esta
estrutura organizacional pretende demonstrar a maxima confianca de que um dado nivel de
qualidade aceitavel € obtido ao minimo custo, de modo a atingir os objetivos delineados pela
organizagao [24]. O SGQ deve ser documentado, devendo compreender todos 0s requisitos que
possam afetar a qualidade do produto ou servigo finais [21].

A qualidade, deve estar aliada ao ideal de melhoria continua, a qual se define como um
processo de mudancas sistematicas que visam acrescentar valor a organizacao. Assim sendo,
através do aumento da fiabilidade do produto e do aumento da eficiéncia global do processo,
consegue-se aumentar as receitas da empresa e diminuir os seus custos, respetivamente. E um
aspeto fundamental para a melhor continua dos processos, a criacdo de registos, a sua
monitoracao e controlo que demostrem que as atividades foram realizadas [21, 23].

Desta forma, os Sistemas de Gestdo da Qualidade s&o um meio para alcancar e exceder
as necessidades e expetativas dos consumidores e de outras partes interessadas no processo
(stakeholders). Posto isto, € natural que as organizagdes tencionem nao s6 adotar este sistema
como também garantir a sua eficacia [23].

Foi neste contexto que apareceu a norma 1S0:9001, sendo a ultima versdo
correspondente a 2015, que apoia negdcios e organizac¢tes, de modo a torna-los mais eficientes
e aumentar a satisfacdo do consumidor, tendo em consideracdo a melhoria continua dos
processos [23].

A 1SO 9001:2015 é uma norma, que visa melhorar a gestdo da qualidade através da
definicdo de requisitos que devem ser cumpridos pela organizacdo [24]. Estes requisitos séo
globais, podendo ser adotados nas mais variadas organizacdes, independentemente da sua
dimensdo e tipo de produtos e servicos [25]. A aplicacdo destes requisitos permite o
monitoramento do ambiente de trabalho, o aprimoramento dos processos internos e o
apuramento da satisfacdo dos colaboradores, fornecedores e clientes. Além disso, demonstra a
capacidade da organizagdo no cumprimento com 0s requisitos impostos na legislacéo e pelos
clientes, de forma que produto esteja em conformidade, o que contribui para a fidelizacdo dos
mesmos. A certificacdo de uma empresa, por um organismo idoneo e independente, é a prova
que esta apresenta um SGQ eficaz, ou seja, que satisfaz o cliente e os requisitos legais e
regulamentares [20].

Os requisitos estabelecidos na norma, pelo qual o SGQ se gere, ttm como intuito
prevenir a existéncia de anomalias ao longo de toda a cadeia produtiva, desde 0 comeco do

projeto até as atividades de servico pos-venda. Para tal, devem ser reforcadas as relacfes
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clientes-fornecedores internos até se alcangaram os clientes externos, de forma a incentivar a
melhoria [20].

A aplicagdo da ISO 9001:2015 nas organizagdes permite otimizar 0S processos,
minimizando a ocorréncia de falhas e a necessidade de repetir trabalho, o que leva a uma
reducdo de custos, melhorando assim a gestdo da empresa. Sdo varias 0s aspetos que fazem
com as organizagdes implementem um SGQ, realgcando-se 0s internos e externos. Os aspetos
internos estdo relacionados com o aumento da produtividade, a eficiéncia operacional, a
qualidade do produto e a motivacdo dos colaboradores. Os aspetos externos estdo relacionados
com a pressao de vendas, a quota de mercado, a satisfacdo do cliente e a credibilidade e imagem
da organizacdo no mercado [23]. Na figura 2.2 estdo presentes os aspetos fundamentais,

internos e externos, consequentes da implementacéo da 1SO 9001:2015.

Aspetos internos

Controlo da gestao de produgdo, distribuigdo de responsabilidades e
definigao de regras, melhoria na coordenagao com fornecedores, melhoria
dos sistemas de informagao de gestao dos processos e de controlo interno
de detecao de nao conformidades (NC).

Melhor utilizagao dos recursos, redugao dos custos de inspegao, melhoria
Implementag&o das da eficiéncia global, redugao dos custos logisticos e de produgao,
atividades diminuicdo de NC, melhoria no cumprimento dos tempos de

implementacao das atividades.

Organizagéo

Gestdo dos Recursos  Melhoria do sistema de sugestdes dos funcionarios, fomentagao do
Humanos trabalho em equipa, aumento da satisfagao e motivagao no trabalho.

Aspetos externos

Requisito para competir no setor de atividade, assim como para acesso a

Comercial novos clientes e mercados.
Financeiro Aumento do volume de negécios e da participagao no mercado.
Gestéo de clientes Aumento da satisfagao dos clientes e diminuigdo de reclamagoes.

Figura 2.2- Efeitos da implementacdo da 1SO 9001:2015 [24].

Embora a implementacdo da ISO 9001:2015 acarrete grandes beneficios para qualquer
organizacéo, estes dependem do grau de compromisso, implementacdo e integracéo, pelo que
ndo se obtém rigorosamente os mesmos efeitos em empresas distintas. E evidente que uma
empresa que possua um SGQ h& mais tempo consiga alcancar mais beneficios, sobretudo de
origem interna. Isto porque quanto maior for o fator tempo, mais familiarizados estar&o todos
colaboradores da organizacao relativamente as mudancas provenientes da implementacéo deste

sistema [23].
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2.2. Abordagem por processos

De modo a atingir resultados consistentes e previsiveis € necessario entender as
atividades como processos inter-relacionados que atuam como um sistema coeso [26]. A
abordagem por processos requer a gestdo sistematica desses processos e das suas respetivas
interacOes, de modo a atingir os resultados planeados, conforme a politica de qualidade da
organizacao e a estratégia da mesma [24].

A abordagem por processos é um dos principios da gestdo da qualidade, estabelecidos
na ISO 9001:2015, que visa melhorar o desempenho global da organizacdo. A sua incorporacao
num sistema de gestdo proporciona a compreensdo e a satisfacdo continua dos requisitos, a
definicdo dos processos com valor acrescentado, a obtencdo de um desempenho eficaz
procedente de uma gestdo de processos eficaz e a melhoria de processos através do
desenvolvimento da visdo analitica. Proporciona também confianca aos clientes e demais partes
interessadas no que concerne a consisténcia, eficacia e eficiéncia da organizacao, contribui para
a transparéncia dos processos da organizacao, entre outros [27].

Para que uma organizacgdo seja gerida com sucesso deve conhecer claramente 0s seus
processos, compreender e identificar quais sdo as atividades realizadas e quem é o responsavel
por elas, bem como as interagOes existentes entre cada uma delas. Monitorizar e registar essas
atividades € a base para o sucesso organizacional. Na figura 2.3 encontra-se representado um
esquema genérico de um processo simples. Os pontos de verificagdo para monitorizar e medir
sdo intrinsecos de cada processo e sdo imprescindiveis para o controlo mesmo. No entanto,

estes variam consoante os riscos aliados ao processo [22].

Origem das T Destino das
9 Atividades
Entradas ; \ i Saidas
i i 4 ! i

' PROCESSOS MATERIAIS
' PREDECESSORES ENERGIA

i ]
1 1
1
i )
i 1
Ex Fomecedores, , | INFORMAGAO '
' i
i
i i
' 1}
1 '
i 1

ffffffffffffffffff

MATERIAIS
ENERGIA
INFORMAGAQ
Ex: na forma de

PROCESSOS
SUBSEQUENTES

'
'

'

i

1 Ex: Clientes e outras :
' clientes e outras 1 Ex na forma de ]
) partes interessadas !
partes interessadas materiais, recursos, produtos, servigos, H
'

'

]

decis bes

H relevantes

relevantes requisitos

Figura 2.3- Representagdo esquematica dos elementos de um processo simples [24].
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Define-se um processo como um conjunto de atividades que necessita de recursos
(pessoas, maquinas, etc.), de forma a transformar os inputs (elementos de entrada) em outputs
(elementos de saida), que podem ser tangiveis ou ndo. Os processos tém de ser monitorizados,
de acordo com o seu nivel de risco. E comum que o input de um processo corresponda ao output
de outro processo, dai que a organizacdo seja gerida como uma cadeia de processos
interrelacionados entendidos como um sistema unico [26].

A fim de as organizacGes atingirem os resultados pretendidos, a norma ISO 9001:2015
sugere a aplicacdo do ciclo Plan-Do-Check-Act (PDCA), para a melhoria continua, tendo por

base o pensamento baseado em risco [26].

2.3. Ciclo PDCA

O ciclo PDCA ¢é uma ferramenta de gestdo da qualidade aplicada na melhoria continua
de processos, produtos ou servicos e na resolucdo de problemas organizacionais. Este método,
também conhecido por ciclo de Deming ou ciclo Shewhart, foi desenvolvido por Walter
Shewhart na década de 30, mas foi William E.Deming, o responsavel pela sua popularizacao,
na década de 50 [20].

O ciclo PDCA, representado na figura 2.4, visa garantir que a organizacao dispde dos
recursos necessarios e adequados para excecutar a sua missdo e que existem de facto

oportunidades de melhoria em condigdes de serem determinadas e aplicadas [28].

Continuous
Improvement

Figura 2.4- Ciclo de melhoria continua — PDCA [28].

Este método de controlo (PDCA) é aplicavel a todos os processos e pode ser descrito
em 4 etapas distintas [29]:
— Planear (Plan): Esta primeira etapa consiste na identificagdo dos objetivos do sistema e dos

respetivos processos, riscos e oportunidades, assim como dos recursos necessarios para lhes
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fazer frente. Um bom planeamento é a base para a obtencao de resultados segundo os requisitos
do cliente e a politica da organizagao [29].

— Executar (Do): E nesta fase que se implementa o que foi previamente planeado, ou seja, que
se executa os processos/acdes estabelecidos na fase de planeamento, de forma a avaliar se se
atingem os resultados pretendidos [29].

— Verificar (Check): Nesta fase ocorre a verificagdo das acOes realizadas na fase anterior,
avaliando-se se a sua execuc¢do ocorreu de acordo com o planeado, por comparacdo dos
resultados obtidos com as politicas, objetivos, requisitos e atividades planeadas. Para tal, todos
0S processos, produtos e servicgos terdo de ser monitorizados, medidos e, por fim, reportados
[29].

— Atuar (Act): Finalmente, em funcdo dos resultados obtidos na fase anterior, sdo
implementadas acfes corretivas, tendo por objetivo melhorar o desempenho do processo
através da eliminag&o de falhas [29].

Uma vez que o ciclo PDCA ¢ continuo apds a fase de atuar é necessario voltar ao inicio,
a fase de planear, para que sejam identificados novos problemas, acdes para 0s corrigir e
definidos novos objetivos para a organizacgéo [26].

O ciclo PDCA procura ajudar as organiza¢des na analise e progndstico de problemas
através da criagdo, implementacéo, monitorizacdo e medicao dos seus processos [20]. Trata-se
de uma abordagem util e simples que envolve a testagem sistematica de varias solucdes, de
forma a encontrar a solu¢cdo mais indicada para o problema em causa [23].

A aplicacéo do ciclo PDCA pretende melhorar o desempenho de uma organizagédo, na
medida em que melhora e otimiza 0s seus processos e procedimentos e permite alcangar as
metas estabelecidas pela mesma [23]. Este ciclo deve ser continuamente aplicado, mesmo ap6s

solucionado o problema indesejavel, uma vez que ha sempre possibilidade de melhoria [20].

2.4. Pensamento baseado em risco

As normas ISO foram todas revistas e um dos pontos fulcrais dessa reviséo e que é
constante em todas elas esta relacionado com o pensamento baseado em risco. O risco é definido
como o efeito da incerteza no cumprimento dos objetos de uma organizagdo, sendo este
caracterizado como um desvio relativamente ao esperado [23]. Segundo a ISO 9001:2015, este
esté aliado aos processos, fungdes e ao sistema de gestdo como um todo. Assim, a sua integragdo
no sistema de gestdo permite as organizacfes melhorarem o seu desempenho, ou seja,

melhorarem os outputs dos processos e diminuirem os resultados indesejaveis. O pensamento
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baseado em risco deve ser adotado desde o inicio e ao longo de todo o sistema de gestdo, de
forma a assegurar a concretizacao dos objetivos da organizacéao [27].

O pensamento baseado em risco baseia-se na determinacdo dos fatores passiveis de
ocasionar desvios nos processos e no SGQ face os resultados previstos e na implementacao de
medidas preventivas, de forma a evitar efeitos negativos e usufruir ao méaximo das
oportunidades [24]. Ou seja, 0 pensamento baseado em risco é o meio utilizado para a
identificacdo dos riscos e oportunidades associadas a atividade de cada organizacdo e para a
implementacdo de medidas que visam a minimizar os riscos de fabrico de produtos nédo
conformes [30].

Usualmente, um processo de gestdo de risco é composto por quatro etapas: a
identificacdo dos riscos; a avaliacdo dos riscos; a selecdo e implementacdo de acfes para
diminuir a probabilidade de riscos e 0s seus potenciais efeitos e a monitorizacéo de riscos [24].

Na identificag&o dos riscos e oportunidades deve-se ter em conta os fatores externos e
internos que possam possuir algum efeito na organizagdo. Existentes varias metodologias
utilizadas para fazer essa identificacdo, sendo a andlise SWOT (Strengths-Weaknesses-
Oportunities-Threats) uma das mais comuns. Na analise SWOT sdo analisados os fatores
externos a empresa, como € o caso das oportunidades e das ameacas, e os fatores internos,

nomeadamente as forcas e as fraquezas da empresa [30].

2.5. Controlo de Qualidade

O CQ permite a producdo de produtos e servi¢os que correspondam aos requisitos dos
clientes [31].

A implementacdo do CQ exige o envolvimento de todas as atividades da organizagéo,
bem como de todos trabalhadores da empresa, desde a gestdo de topo aos operéarios de producdo
[31]. Além disso, é importante estabelecer ligacdo com os clientes e fornecedores ao longo do
processo de producdo, tendo como o proposito obter uma apreciacdo quanto aos seus requisitos
[32].

O CQ é uma ferramenta de extrema importancia na garantia da qualidade dos produtos,
que visa assegurar o cumprimento das especificacdes exigidas ao longo do processo, isto é
garantir a conformidade do produto. Este deve ser efetuado ao longo do processo de produgéo,
desde a recegdo das MP ao PA. Para tal, devem ser realizadas analises instituidas pelos
processos de Verificagdo e Validagéo [32].

A conformidade do produto deve ser entendida ndo s6 como uma exigéncia regulatéria,

mas também como um meio para alcangar a qualidade e a eficacia de uma empresa [28].
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Existem vérias ferramentas de qualidade que ajudam o responsavel do CQ na solugéo
de problemas, ou seja, na determinacgdo de medidas corretivas, e na tomada de decisées, como
é o0 caso das folhas de verificacdo. Estas sdo fundamentais para a garantia do CQ da empresa,

contribuindo para a melhoria continua dos produtos e processos produtivos [32].
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Capitulo 3. Implementacéo do sistema de Gestdo da Qualidade do produto

O SGQ é o reflexo da qualidade dos produtos e servi¢os de uma organizacdo. Este deve
auxiliar todos os departamentos da empresa, assegurando a eficacia e eficiéncia dos processos
fundamentais e o cumprimento dos requisitos exigidos ao longo do mesmo.

Tendo como objetivo a melhoria continua, foi necessario reformular o SGQ na empresa,
de acordo com a ISO 9001, certificacdo ja obtida pela Saboaria e Perfumaria Confianca, SA,
em abril de 2007. Neste sentido, pretende-se alterar a atual rotina de monitorizacao e controlo
das MP, ME, PI e PA. Pretende-se também reformular modelos e instrucfes de trabalho do
SGQ do produto, definindo a sua sequéncia e periodicidade, bem como os critérios de aceitacdo
e métodos, enfatizando a importancia do CQ. Além disso, outro objetivo passa por atribuir
responsabilidades a equipa no preenchimento de documentacdo necessaria a execucdo de
determinada atividade.

De forma a assegurar a qualidade do produto final foi necessario ainda monitorizar o
sistema de tratamento de agua.

Para uma melhor compreensdo de todo o processo, serd apresentado inicialmente o

fluxograma do processo de CQ, seguindo-se a descricao das varias etapas do mesmo.

3.1. Fluxograma do processo de Controlo de Qualidade

De modo a ilustrar de forma ordenada as varias etapas do processo de CQ elaborou-se
o fluxograma apresentado na figura 3.1. Este constitui uma ferramenta de apoio a abordagem
por processos, uma vez que permite uma melhor visualizagdo do processo, além de identificar

0s pontos onde é necessario tomar decisoes.
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Figura 3.1-Fluxograma do processo de CQ.

24



3.2. Rececéo e controlo de matérias-primas

De modo a assegurar a conformidade das MP com os critérios de aceitagdo € feito um

controlo a rececdo, consoante o plano de medicéo e monitorizagéo indicado na tabela 3.1. Este

controlo é realizado por responsaveis definidos com preenchimento obrigatdrio de registos.

Tabela 3.1- Plano de medicdo e monitorizacéo da atividade de rece¢do de MP.

. Recebido =
Quantidade Pesagem +99%
encomendado Logistica Mod.108
Oleos/gorduras | Estado geral da Conforme
mercadoria Inspegdo
Documentacéo visual CA Técnico de Mod.108; CA
técnica Qualidade interno
Recebido =
Quantidade Pesagem +99%
Hidréxido de encomendado Logistica Mod.108
sadio Estado ge_ral da . Conforme
mercadoria Inspecédo
Documentagéo visual CA Técnico de Mod.108; CA
técnica Qualidade interno
Recebido =
Quantidade Inspegio +99%
Corantes visual encomendado Logistica
Estado geral da Conforme
mercadoria Mod.108
Matérias- . Recebido - .
. Quantidade Pesagem +99%
primas .
encomendado Logistica
Fragancias Estado geral da Conforme
mercadoria Inspecdo
Documentagéo visual CA Técnico de Mod.108; CA
técnica Qualidade interno
Recebido =
Quantidade Inspecio +99%
Aditivos visual encomendado Logistica
Estado geral da Conforme
mercadoria
Recebido =
- Quantidade Pesagem +99%
Sll;gzti%de encomendado Logistica Mod.108
Estado geral da Inspecdo Conforme
mercadoria visual
Recebido =
Quantidade Inspecio +99%
Talco viF;ugl encomendado Logistica
Estado geral da Conforme
mercadoria
Nota:
Mod.: Modelo

Assim, quando é efetuada a rececdo da matéria-prima pelo armazém, é da

responsabilidade da logistica verificar se a quantidade recebida corresponde a quantidade

requisitada, tendo em conta o critério de aceitacao, e avaliar o estado geral da mercadoria. Caso

0 estado geral da mercadoria seja avaliado como ndo conforme, esta informacdo devera ser
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comunicada ao responsavel pelo CQ que emitir o veredito final relativamente a aprovagéo ou
reprovacao do lote em questdo. O encadeamento da rece¢do da mercadoria desde a rececdo do
fornecedor até ao fecho do processo é registado no Mod.108 (Rececdo e Avaliacdo de
Mercadorias).

Apos rececionadas as MP pelo armazém, nomeadamente os corantes, aditivos e talco,
estas sdo armazenadas em local proprio, podendo ser incorporadas imediatamente no fabrico
seguinte. Todavia, as MP: 6leos/gorduras, hidroxido de sddio e fragancias sdo mantidas no
estado de quarentena em local definido, devidamente identificado, até avaliacdo pelo
departamento de CQ.

No caso dos 6leos ou gorduras é analisada uma amostra, enviada previamente pelo
fornecedor, para validacdo de compra, no entanto sempre que chega mercadoria as instalacdes

é retirada uma amostra do interior da cisterna para analise, como ilustrado na figura 3.2.

Figura 3.2- Recolha de amostra para andlise.

Esta amostra é retirada pelo operador de fabrico apos introduzido ar no interior da
cisterna, para agitar a matéria-prima contida nos varios compartimentos.

Também o hidréxido de sddio € transportado em cisterna, sendo o operador de fabrico
0 responsével por recolher uma amostra do seu interior para posterior aprovagdo pelo
departamento de CQ.

Caso se trate de um lote de fragancia, a logistica € encarregue de retirar uma amostra de
retencdo de 10 mL para um frasco de vidro, identificado com nome, codigo e numero de lote,
e pelo seu respetivo armazenamento.

A conformidade destas MP ¢ atestada pelo técnico de CQ através da avaliagdo das
analises realizadas no laboratorio interno da empresa, sendo que a posteriori se compara com a
documentacao técnica enviada pelo fornecedor, em particular o CA. Periodicamente € também
efetuada a verificacdo da ficha técnica, da ficha de dados de seguranca e da declaracdo de
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conformidade REACH (Registration, Evaluation and Authorization of Chemicals), quando
aplicavel, que devem ser atualizadas. No caso das fragancias, devera também verificar-se
periodicamente o certificado de alergénios e o International Fragrance Association (IFRA).
Nas duas situacdes e caso se cologue duvidas recorre-se a um laboratério externo para mais
uma validacéo.

Em relacdo ao CQ laboratorial de 6leos/gorduras é avaliado o teor de humidade, o teor
de impurezas insollveis, o teor de insaponificavel, o indice de acidez, a acidez livre, o indice
de saponificacdo, o indice de peroxidos, e o indice de iodo, sendo também avaliado a cor, 0
odor e a aparéncia. Ja no CQ laboratorial do hidréxido de sodio é avaliado a massa volimica.
Por fim, nas fragancias é analisado o aspeto, a cor e 0 odor por compara¢do com a amostra
padrdo do lote anterior e a especificacdo da matéria-prima. O resultado desta verificacdo é
registado no Mod.108, enquanto o resultado da analise no CA interno.

A MP seré aprovada se o CA interno da empresa, elaborado pelo técnico de CQ, estiver
de acordo com as especificagdes exigidas no caderno de encargos definidos pelo comprador e
fornecedor, podendo também comparar-se com o respetivo CA do fornecedor. A matéria-prima
passara entdo do estado de quarentena para o de aprovado, estado este que sera identificado por
uma etiqueta verde rubricada pelo técnico de CQ. Esta etiqueta deve conter a informacgéo do
cbdigo interno, nome, lote, validade e data de entrada em armazém. Uma vez aprovada a
matéria-prima, esta pode ser utilizada na producéo seguinte.

Por sua vez, sera reprovada se o CA interno da empresa ndo cumprir com as
especificagcbes mencionadas no caderno de encargos definidos pelo comprador e fornecedor. A
matéria-prima reprovada sera entéo identificada com uma etiqueta vermelha e, caso possivel,
colocada na zona de “produtos ndo conformes”. Posto isto, ¢ feito o registo de ndo
conformidade e efetuada reclamacdo ao fornecedor.

O técnico de CQ é ainda responsavel por averiguar o prazo de validade da matéria-
prima, que devera corresponder a pelo menos 80 % do seu prazo inicial.

Na eventualidade da matéria-prima nao obedecer ao critério de validade minimo, esta
informacdo deve ser comunicada ao departamento de Compras, que verifica o possivel consumo
desta dentro do seu prazo de vida util. Caso ndo seja plausivel é feito o registo da ndo

conformidade e efetuada reclamacao ao fornecedor.
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3.3. Extensdo de validade de matérias-primas

A extensdo de validade permite averiguar se a matéria-prima se encontra apta a
continuar a ser usada no fabrico. Para que tal ocorra, € necessario que as suas especificaces
iniciais estipuladas pelo fabricante se mantenham inalteraveis durante o seu prazo de validade.

Neste sentido, mensalmente e com base na listagem existente de lotes de MP cuja
validade expire no més seguinte, o técnico de CQ esta encarregue de retirar 3 amostras de todos
os lotes passiveis de reandlise interna e externa. Segue-se a reandlise das amostras e a
confirmacéo da qualidade do lote.

O prolongamento de validade do lote definido foi de 6 meses, tendo em conta a
estabilidade dos produtos. Ap6s atribuida a nova data de validade da matéria-prima deverao ser
impressas novas etiquetas de aprovacao com os dados previamente atualizados. Em caso de néo
conformidade, o técnico de CQ deve proceder a segregacao da matéria-prima e, posterior
sinalizagio dessa mesma rejeicdo com uma etiqueta vermelha datada e assinada por si. E do seu
encargo informar o responsavel pelo CQ dessa mesma rejeicao, para que este possa validar a
sua decisdo.

Com o conhecimento do responsavel pelo CQ, este deve transmitir essa informacéo aos
departamentos de Compras, Logistica e Producdo, sendo a logistica a responsavel ndo so pela
baixa da matéria-prima no stock, como pela sua devolucdo ao respetivo fornecedor, se
exequivel. Caso aplicavel, esta devera ser transferida pela logistica para o armazém de NC, no

qual deve permanecer até devolucédo ao fornecedor.

3.4. Rececdo e validacdo de materiais de embalagem

No que se refere a atividade de validacdo de ME rececionados seguiu-se o plano de

medicdo e monitorizacdo, representado na tabela 3.2.
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Tabela 3.2- Plano de medi¢do e monitorizacdo da atividade de rececdo de ME.

Inspegdo Recebido =
Cartolinas/ Quantidade visual/ + 95%
anGis pesagem encomendado
pap Estado geral da Inspecdo Defeitos < 1%
mercadoria visual recebido
Inspegdo Recebido =
Caixas de Quantidade visual/ +95%
expedicio pesagem encomendado
pedic Estado geral da Inspecdo Defeitos < 1%
mercadoria visual recebido
Inspecdo Recebido =
Frascos/ Quantidade visual/ +95%
embalagens/ pesagem encomendado
tubos Estado geral da Inspegdo Defeitos < 1%
mercadoria visual recebido
Inspegdo Recebido =
Tampas/ Quantidade visual/ +95%
ve daﬁtes pesagem encomendado Logistica Mod.108
Estado geral da Inspecdo Defeitos < 1%
mercadoria visual recebido
Inspecdo Recebido =
Bombas/ Quantidade visual/ +95%
vanorizadores pesagem encomendado
P Estado geral da Inspegdo Defeitos < 1%
mercadoria visual recebido
- Recebido =
Outro material Quantidade Inspeg;; :alrlriual/ £ 95%
de expedicio pesag encomendado
pedic Estado geral da Inspecio visual Defeitos < 1%
Materiais de mercadoria Peg recebido
embalagem Inspecio visual/ Recebido =
Quantidade pec +99%
pesagem
encomendado
Estado geral da Defeitos < 1%
Filmes mercadoria recebido
Especificaces Recebido =
técnicas e teste | Inspecdo visual | aprovado/prova _ .
de embalamento modelo Tecnl_co de Mod.108;
— Qualidade Mod.91
Rotulagem =
Rotulagem
aprovada
Inspecdo visual/ Recebido =
Quantidade P gsa em +99%
pesag encomendado Logistica Mod.108
Rétulos/ Estado geral da Defeitos < 1%
. mercadoria recebido
etiquetas/ — —
: Especificagdes Recebido =
carteiras A I
técnicas e teste | Inspecdo visual | aprovado/prova Técnico de Mod.108;
de embalamento modelo - Mod.91
— Qualidade
Rotulagem =
Rotulagem
aprovada
Inspecdo visual/ Recebido =
Quantidade P gsa em +99%
pesag encomendado Logistica Mod.108
Estado geral da Defeitos < 1%
Caixas de mercadoria recebido
produtos Especificacdes Recebido =
técnicas e teste | Inspecdo visual | aprovado/prova Tecnico d Mod.108;
de embalamento modelo ecnico de Mod.91
— Qualidade
Rotulagem =
Rotulagem
aprovada
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Na rececdo de ME, inicialmente é verificado pela logistica a quantidade recebida que
deve corresponder a quantidade encomendada, tendo em consideraco os critérios de aceitacéo
estabelecidos. E também da sua responsabilidade avaliar o estado geral da mercadoria, que é
classificado como bem condicionado, aceitdvel ou mal condicionado. O registo desta
verificagdo é efetuado no Mod.108.

Nos ME: filmes, rétulos/etiquetas/carteiras e caixas de produtos é ainda avaliado pelo
técnico de CQ as especificacdes técnicas do produto, nomeadamente a informacéo técnica e a
impressdo/desenho técnico e, caso aplicavel é efetuado um teste de embalamento. A informacéo
técnica é avaliada por comparacdo com a ficha de rotulagem do material de embalagem. Ja a
avaliacdo da impressdo/desenho técnico é feita recorrendo ao padrdo de cor existente, validado
para cada tipo de produto. O teste de embalamento, efetuado pela producédo, tem por objetivo
verificar a adequabilidade das dimensdes do material de embalagem.

O resultado da avaliacdo do ME, pelo técnico de CQ, é anotado no Mod.108, enquanto
o resultado da analise no Mod.091 (CQ de ME). Este Gltimo modelo tem em conta outros

parametros, referidos na tabela 3.3, para a valida¢do dos ME rececionados.
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Tabela 3.3- Outros parametros a avaliar na rececéo de materiais de ME.

Cartolinas/
papéis/filmes

- Avaliar o estado das bobines;

- No caso de o material ser fornecido em bobine, verificar se a largura das mesmas é a
correta;

- Verificar se a cartolina, filme e papel sdo no material correto;

- Verificar se as bobinas e macos estdo devidamente identificados;

- No caso de terem impressdo, comparar com o modelo de amostra para garantir que
esta dentro dos padrdes aceitaveis.

- Avaliar se estdo amassadas ou rasgadas;

Caixasde | _Ng caso de terem impresséo, avaliar o estado da impressio;
expedicao - Antes de serem colocadas em stock todas as paletes de caixas de expedicdo devem
ser devidamente identificadas com a respetiva descri¢do e quantidade por palete.
- Avaliar se estdo amassados, danificados ou partidos;
Frascos/ - Detetar eventuais defeitos como manchas, riscos e defeitos na gravagéo/impresséo,

embalagens/

caso aplicavel. No caso de terem impressao, cada unidade de amostragem deve ser
sempre comparada com o modelo de amostra para garantir que esta dentro dos padrdes

tubos aceitaveis;

- No caso de frascos/embalagens de vidro verificar se 0s mesmos contém gordura.
- Avaliar se estdo partidas ou sem vedantes;

Tampas/ - Detetar possiveis defeitos como manchas, riscos e defeitos na gravagao/impresséo,

vedantes quando aplicavel. No caso de terem impressao, cada unidade de amostragem deve ser
sempre comparada com o0 modelo de amostra para assegurar que esta dentro dos
padrdes aceitaveis.
- Avaliar se estdo partidas ou sem vedantes;

Bombas/

vaporizadores

- Verificar se 0 comprimento do tubo est& de acordo com as especificagcbes em causa.
Caso seja um artigo ja existente, comparar com a amostra modelo;
- Testar se o0 vaporizador/doseador esta operacional.

Outro
material de

expedicdo

- Avaliar se ha material danificado ou amassado;
- No caso de ter impressdo, avaliar se a impressao esta correta;
- No caso de o material ser em rolo, verificar se as larguras sdo as corretas.

O processo de validacdo dos ME, por parte do técnico de CQ, é realizado por

amostragem (anexo A) a partir da inspecdo dos parametros de qualidade estabelecidos. Caso

sejam detetadas ndo conformidades na analise € necessario informar o departamento de

Compras e de Producéo, sendo o diretor de Compras o responsavel pela devolugdo dos ME ao

fornecedor.

3.5. Avaliacédo de novas mateérias-primas, materiais de embalagem e fornecedores

alternativos

O processo de avaliagdo de um fornecedor alternativo para uma nova matéria-prima ou

material de embalagem implica, por um lado uma avaliagcdo financeira, e por outro, uma

31




avaliacdo técnica e de qualidade, podendo em alguns casos ser necessario uma avaliacéo
confirmativa. A avaliacdo financeira é efetuada pelo Departamento de Compras, por
comparacdo minuciosa dos or¢camentos solicitados para 0 mesmo produto de fornecedores
alternativos e, posterior selecdo daquele que possui 0 melhor preco versus qualidade. Esta
avaliacdo é de extrema importancia pois permite que a empresa possa atuar de forma mais
competitiva no mercado.

Segue-se a avaliagdo técnica pelo Departamento de CQ que analisa toda a documentacao
técnica associada ao material. As especificaces a constar no CA de cada lote devem estar de
acordo com a ficha técnica do fornecedor, originalmente aprovado para a matéria-prima em
causa. No que toca as MP destinadas a producdo de produtos cosméticos, o fornecedor
alternativo devera ainda garantir o cumprimento das Good Manufacturing Practices (GMPs) e
da legislacdo em vigor. Quanto aos ME em contato direto com o produto deve-se também ter
em consideracgdo o tipo de material, bem como a sua compatibilidade com o mesmo, uma vez
que o acondicionamento pode comprometer a integridade do produto.

Nos dois casos, sempre que possivel o fornecedor deverad enviar previamente uma
amostra para respetiva andlise, pelo técnico de CQ, para avaliacdo da sua conformidade. A
avaliacdo da qualidade do produto é atestada em laboratério interno da empresa, por
comparacdo dos resultados obtidos com as especificacfes internas e o CA do fornecedor,
podendo também comparar-se com resultados obtidos de fornecedores habituais desse mesmo
produto.

Por fim, a avaliacdo confirmativa pretende avaliar o desempenho do produto alternativo
proposto experimentalmente, garantindo assim que esta alteracdo ndo afeta as caracteristicas do
PA, sendo o departamento de CQ o responsavel por esta avaliacao.

Apbs esta avaliacdo, devera ser preenchido pelo Departamento de CQ o Mod.117
(Avaliacdo de fornecedor alternativo), no qual devera constar o nome do fornecedor, a data e o
resultado da avaliacdo técnica.

Se as especificagdes corresponderem aos requisitos exigidos, o fornecedor € aprovado,

caso contrario é rejeitado, com conhecimento do diretor de Compras.

3.6. Producéo de sabdo, sabonetes de glicerina e de coco

Com o objetivo de padronizar a producéo de sab&o (Offenbach e Super), sabonetes de
glicerina e de coco definiu-se a metodologia a seguir na medicdo e monitorizacdo desta
atividade. Deste modo, na tabela 3.4 encontra-se o plano relativo ao processo de fabrico de

sabdes e sabonetes produzidos na unidade industrial em Braga. Note-se que o cumprimento das
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tarefas definidas para a producéo de sabBes e sabonetes é da responsabilidade do operador,

sendo o diretor da producéo o responsavel pelo supervisionamento do processo.

Tabela 3.4- Plano de medicao e monitorizacéo da atividade de producao de sabao, sabonetes de glicerina e de

coco.
Referéncia
Referéncia x pedu:ja ~
Selecio das Inspegéo refert_enma
MP visual selecionada
Preparacgéo Registo na
das MP Lote orde_m de Ordem de
fabrico fabrico OF)
Pesagem Massa Pesagem quga: +1% SPCO01a
solicitado SPC.012
Transporte e Inspecéo Recipiente
para fabrico |dentificagdo visual identificado
Estado de Registo na
conservagao orde_m de
Inspecio fabrico
Selecdo visual OF SPCO001 a
Referéncia Estado SPC.012
conforme SPC.015/
SPC.016
Preparagéo
do
equipamento Limpeza Estado de Inspegdo Limpeza OF SPCO001 a
higiene visual conforme SPC.012
OF SPCO001 a
Afinacio Ajuste a Uso de Ver ordem de SPC.012
& necessidade ferramentas fabrico Operador SPC.015/
SPC.016
Alcalinidade Volumetriade | Ver ordem de
livre custica neutralizagdo fabrico
Secagem em
Humidade balanca de Ver _ordem de
. fabrico
humidade
Temperatura
Temperatura Termometro controlada,
ordem de OF SPC001 a
Fabrico fabrico (OF) SPC.012
Fabrigo de Massa Pesagem Ma_ss_a: +1% SPC.014
sabdo, solicitado
sabonetes de Mistura Mistura
glicerina e de homogénea
coco Tempo Tempo mistura
=OF
. Massa =+ 1%
Férmula x -
Inspegéo solicitado
Corte Ferramentas Visual Referéncia OF SPC001 a
pedida = SPC.012
Cunho referéncia SPC.015/
cunh selecionada SPC.016
unhagem -
Massa c'?r?jgelri;[%re]a OF SPCO01 a
. SPC.012
fabrico
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A primeira operacdo do processo de fabrico de sabdes e sabonetes inclui a
selecdo/pesagem de todas as MP necessarias para a formulacdo do PA e, posterior transporte
para fabrico. A segunda operacao envolve a sele¢do do equipamento adequado, a sua limpeza
e afinacdo, caso necessario. A limpeza do equipamento é essencial para garantir a qualidade
microbioldgica no processo de fabrico e do produto final. Apds realizadas estas operagdes
segue-se o fabrico, no qual sdo controlados os seguintes parametros: a alcalinidade livre
caustica, a humidade, a temperatura, a massa, a mistura, o tempo e a formula. Na eventualidade
de algum valor destes parametros se encontrar fora da especificacdo definida na ordem de
fabrico (OF) é necessario avisar o responsavel pela producdo que ira solucionar o problema.
Posto isto, sucedem-se as etapas de corte e cunhagem (no caso do fabrico de sabdo Super e
sabonetes de glicerina).

Finalmente, procede-se ao embalamento do produto, de acordo com o plano de medicédo

e monitorizacdo da tabela 3.5, tendo em conta os critérios de aceitacéo estabelecidos.

Tabela 3.5- Plano de medigdo e monitorizacéo da atividade de embalamento de sab&o, sabonetes de glicerina e

de coco.

Referéncia
Aspeto do pedida =
produto Referéncia

selecionada

Inspecdo Embalagem
Embalamento eArilFt))Ztl(;; eam Visual conforme= Operador Néo aplicavel

aprovada
NUmero do Lote marcado=
lote lote fabrico
Identificacdo Caixas
da caixa identificadas

3.6.1. Definicdo do lote

Para uma eficaz gestdo de lotes é necessario assegurar a rastreabilidade de todas as
operacdes de fabrico, desde a preparacdo das MP até ao embalamento.

Entende-se por lote o conjunto de unidades produzidas a partir da mesma quantidade de
matéria-prima e do mesmo processo produtivo ou, caso se trate de um processo de producédo
continua, o conjunto de unidades formuladas num determinado intervalo de tempo [33]. Deste
modo, diferentes referéncias de produtos deverdo originar numeros de lotes diferentes,
refletindo a homogeneidade da producéo.

No caso de producdo e embalamento continuo, o nimero de lote do produto segue a
seguinte codificacdo: letra referente ao lote (L)/ano (AA)/data juliana (JJJ) e respetiva OF
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Nos restantes produtos, o nimero de lote é composto pela seguinte codificagdo: data
juliana (JJJ)/letra do produto (sendo o A o sabdo, o B o sabonete e 0 C a cosmética)/letra
referente ao lote (L)/ ano (AA)/data juliana (JJJ)/OF

Note-se que lote deve estar presente ndo s6 na embalagem do produto, como nas

respetivas caixas que seguem para o cliente.

3.7. Controlo em processo

O controlo em processo visa auxiliar o processo de fabrico de sabdes e sabonetes, de
modo a assegurar o cumprimento das especificacdes definidas para cada tipo de produto. Este
é realizado pelo departamento de CQ através do acompanhamento didrio das linhas de
producdo, usando para o efeito uma folha de registo, que permite recolher informacéo acerca
do processo. Esta folha constitui 0 Mod.SPC.022 (Controlo em processo). Além disso, esta é
utilizada também como uma ferramenta de avaliacao e diagndstico do processo, permitindo a
detecdo de eventuais irregularidades ao longo mesmo. Nesta € feito o controlo metroldgico do
produto e avaliado o aspeto global do produto nu, da embalagem, do lote, do acondicionamento
da palete e do aspeto global da caixa, como conforme ou ndo conforme.

O primeiro ponto de controlo tem por objetivo garantir ao consumidor que os valores
medidos obedecem aos requisitos regulamentares, estabelecidos no Decreto-Lei n.° 199/2008
de 8 de outubro e na Portaria n°1198/91 de 18 de dezembro. Neste controlo a barra de
sabdo/sabonete é retirada apos corte, pelo que ensaio é ndo destrutivo, ou seja, ndo implica a
destruicdo do pré-embalado. Esta verificacdo deve ser feita tendo em conta os seguintes critérios
[34]:

o O contedo médio do produto pré-embalado deverad ser igual ou maior do que a
quantidade nominal (Qn), mencionada na embalagem;

o A proporcdo de pré-embalados com uma massa menor do que a diferenca entre Qn e 0
erro admissivel por defeito (EAD) deverd satisfazer os critérios de aceitacdo
estabelecidos na regulamentacéo;

o Nenhum produto pré-embalado devera apresentar uma massa inferior a diferenca entre
a Qn e odobrodo EAD;

o A variagdo da massa devera ser no maximo igual a 1/5 do EAD.

No caso de a massa ndo estar de acordo com a Qn do produto em causa, o operador deve

proceder & sua correcgdo atraves do ajuste das dimensdes do sabdo/sabonete na maquina de corte.
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Relativamente ao segundo ponto de controlo, esta verificacdo é feita ao longo do fabrico
com base nos critérios especificados no “Compéndio Critérios de Qualidade”, se aplicaveis, a
seguir especificados:

o Aspeto global do produto nu: estado do produto (sem amassadelas), cor, odor,
consisténcia e cunhagem;

o Aspeto global da embalagem: estado da embalagem (se esta rasgada ou mal fechada);
qualidade da informacéo técnica e impressdo/desenho técnico; estado e alinhamento da
etiqueta (se esta rasgada ou torta); posicionamento da embalagem;

o Lote: lote marcado e legivel,

o Acondicionamento: de acordo com a ficha logistica;

o Aspeto global da caixa: estado da caixa (se estd amassada, rasgada ou mal colada);

qualidade da impressdo; numero de barras/blocos por caixa; codigo de barras visivel.

O controlo em processo € realizado diariamente varias vezes ao dia, através da inspecao
de dez unidades de sabdo/sabonete, a fim de garantir o seu correto acompanhamento. O registo
deste controlo € efetuado no Mod.SPC.022, considerando os erros admissiveis por defeito para
a Qn do pré-embalado em causa, presentes no Mod.SPC.023 (Critérios aceitacao peso sabéo e
sabonete) e os critérios do “Compéndio Critérios de Qualidade”.

Se todos os parametros estiverem de acordo com as especificagdes internas € indicado
a producdo que pode dar seguimento ao fabrico, caso contrério € necessario retificar o mesmo.

Com aplicacao deste controlo pretende-se diminuir a variabilidade do processo e,
consequentemente do PA, garantindo que os resultantes da analise deste estdo dentro dos

limites de especificacdo do “Compéndio Critérios de Qualidade”.

3.8. Controlo do produto acabado

Apos terminado o processo de fabrico de sabBes/sabonetes, 0 operador é responsavel
por retirar e entregar duas amostras de PA ao Departamento de CQ. Uma delas é sujeita a analise
no laboratorio interno da empresa pelo técnico de CQ, sendo a outra armazenada como amostra
de retencéo do lote em questéo, para posterior inspec¢ao dentro do seu prazo de validade. Note-
se que a amostra de retencao deve ser guardada durante 5 anos.

As analises efetuadas ao PA para o CQ do mesmo sdo o peso nominal, a alcalinidade
livre caustica, o teor de humidade, a massa volumica e o pH, sendo também avaliado o aspeto,
a cor e 0 odor, como caracteristico ou ndo caracteristico.

Se os resultados das analises estiverem de acordo com as especificagdes do produto em

causa, definidas no “Compéndio Critérios de Qualidade”, é dada a indicagédo para libertacdo do
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lote e é elaborado o respetivo CA. O registo da libertacdo do lote de PA é feito no Mod.076
(Libertacdo de lotes) pelo técnico de Qualidade. Caso contrario, é necessario comunicar a
informacdo ao responsavel pelo CQ que ira avaliar a possibilidade de reprocessamento no
tempo previsto para entrega ao cliente. O registo desta ndo conformidade é feito no Mod.010
(Registo de produto ndo conforme), pelo responsavel do CQ.

Relativamente aos produtos subcontratados é avaliado a documentagdo associada, mais

concretamente o CA de mercadorias, cujo critério de aceitacdo é o estado conforme.

3.9. Sistema de tratamento de agua do processo

No processo de fabricacdo de produtos de detergéncia (sabdo) e de higiene pessoal
(sabonetes de glicerina e de coco) € utilizada &gua do furo, nomeadamente no chiller, na torre
de arrefecimento e no tanque de agua quente. A monitorizacdo desta é de extrema importancia,
uma vez que, ao contrario da agua da rede publica, esta ndo é sujeita a controlo regular de
qualidade por autoridades competentes. Além disso, &gua estagnada por longos periodos de
tempo, como acontece nas torres de arrefecimento, potencia o desenvolvimento de biofimes, de
bactérias e de Legionella. Assim sendo, cabe ao Departamento de CQ monitorizar
periodicamente a qualidade da 4gua, de forma a assegurar a qualidade do produto final.

Para fins de avaliacdo da qualidade da 4gua do furo consideram-se as regras vigentes
para o consumo humano, estabelecidas no Decreto-Lei n.° 306/2007 de 27 de agosto [35].

Neste contexto, semanalmente devera ser verificado o valor da condutividade da agua
do furo e efetuada uma inspecdo visual ao sistema. Devera também ser feita uma analise a agua,
usando para o efeito o equipamento de teste de agua, Scuba Il Eletronic Pooltester, para o
controlo do cloro livre. O resultado é manifestado apds a introducéo do reagente DPD (N, N-
dietil-p-fenilendiamina), utilizado para a detecdo do cloro livre. Este reagente ao reagir com o
cloro livre presente na agua, faz com que a mesma mude de cor para magenta, sendo a
intensidade da cor obtida proporcional a concentracao de cloro ativo.

Como salvaguarda da fiabilidade do controlo da qualidade da &gua do furo (agua do
processo) devera ser realizado trimestralmente uma analise fisico-quimica e microbiologica a
sua qualidade por uma empresa certificada. Se as analises resultantes desta avaliacdo
apresentarem valores fora da respetiva especificacdo, devera proceder-se as a¢des de correcdo
necessarias (tratamento com cloro, substituicdo de filtros, etc.). Deverdo ainda substituir-se 0s
filtros de particulas e de carvao ativado e regenerada a coluna, caso a condutividade da agua

possua valores fora da especificacao.
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Capitulo 4. Parte experimental

4.1. Controlo de Qualidade dos 6leos/gorduras

4.1.1. Testes organoléticos

Os testes organoléticos permitem analisar caracteristicas detetaveis pelos sentidos
humanos, como a cor, 0 odor e a aparéncia. Estes testes permitem avaliar o estado de oxidacéo
dos Oleos e gorduras atraves da identificacdo de odores desagradaveis caracteristicos da
producdo de compostos volateis. Além disso, uma vez que constitui a primeira percecdo da
matéria-prima, revela-se um parametro importante para a sua aceitacéo [36].

Na avaliacdo deste parametro classifica-se a cor, 0 odor e a aparéncia da matéria-prima
rececionada como carateristico ou ndo carateristico do produto designado.

4.1.2. Teor de humidade

O teor de humidade permite aferir a qualidade de uma amostra através da quantificacao
da percentagem de agua existente nesta. Quanto maior o teor de humidade menor a qualidade
do produto, pois a &gua induz a reacGes de hidrdlise, as quais sdo responsaveis pelo aumento
do teor de &cidos gordos livres e, consequente degradacdo do produto [37].

O teor de humidade foi obtido diretamente numa balanca de humidade (PCE MB-60C),
ilustrada na figura 4.1, através do método termogravimétrico, cujo principio de funcionamento
baseia-se na perda de massa por secagem da amostra a 105 °C [38]. Ou seja, o teor de humidade
corresponde ao quociente entre a quantidade de &gua retirada da amostra e a quantidade de
amostra inicial. O procedimento aplicado na avaliacdo deste pardmetro encontra-se presente no

anexo B.1.

Figura 4.1- Balanca medidora de humidade.
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4.1.3. Teor de impurezas insolUveis

Por impurezas insolUveis de um 6leo ou gordura denomina-se o conjunto de substancias
estranhas insolGveis em n-hexano ou éter de petroleo. Estas impurezas surgem devido a
processos incompletos ou producdo defeituosa e podem abranger, por exemplo, impurezas
fisicas (areia e solo), hidratos de carbono, substancias azotadas ou &cidos gordos oxidados [39].

O processo usado nesta determinacdo baseia-se na dissolucdo da amostra, apos
preparada, em n-hexano em excesso e, posterior filtracdo a vacuo. O conjunto filtro e residuo,
apos lavado, é seco em estufa a 103°C e, finalmente pesado. As impurezas sdo entdo
determinadas por um método gravimétrico e expressam-se em percentagem. O procedimento

empregue nesta analise foi 0 da norma 1SO 663:2004 [39], apresentado no anexo B.2.

4.1.4. Teor de insaponificavel

Define-se como teor de insaponificavel o conjunto de substancias ndo volateis a 103 °C,
contidas em um 6leo ou gordura, que apds saponificagdo com solucdo alcodlica de hidréxido
de potassio sdo soltveis em n-hexano ou éter de petréleo e insoliveis em solugédo aguosa. Como
exemplos destes compostos, minoritarios dos 6leos e gorduras, destacam-se 0s esterais, alcoois
alifaticos, pigmentos e hidrocarbonetos [40].

O teor de insaponificavel é obtido por meio de uma saponificacdo de um dleo ou gordura
com uma solucdo alcalina, seguida da extracdo da matéria insaponificavel com solvente
organico apropriado e, posterior lavagem com solucdo aquosa para remogao do mesmo. Para a
obtengdo deste parametro, executou-se o procedimento da Norma Portuguesa, NP 902:1987
[40], especificado no anexo B.3.

4.1.5. indice de acidez

O indice de acidez revela o estado de conservacdo de um 6leo ou gordura, através da
quantificacdo dos &cidos gordos livres, provenientes da hidrolise dos triglicerideos. Este indice
depende da natureza, pureza, processamento e, sobretudo das condi¢des de conservagédo da
matéria-prima [41].

E definido como a massa de hidréxido de sodio ou potéassio capaz de neutralizar 0s
acidos gordos livres contidos em uma grama de amostra, e expressa-se, neste caso, em
MnaoH/Mamostra [42]. O método para a sua determinacdo resume-se a uma volumetria de
neutralizacdo dos acidos presentes, contidos na amostra dissolvida a quente, em mistura de

solvente apropriada, por recurso a uma solugdo padrdo aquosa ou alcoodlica de hidroxido de
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sodio ou potassio. Para a determinagdo do indice de acidez executou-se 0 procedimento da
norma EN 1SO 660:2009 [42], referido no anexo B.4.

4.1.6. Acidez livre

A acidez livre indica o grau de alteracdo de um 6leo ou gordura, tratando-se, portanto,
de um indicador de qualidade. Usualmente, este indicador é responsavel por alterar a cor da
matéria-prima, em resultado da oxidacao dos acidos gordos [13].

Segundo a norma NP 200:1988 [43], a acidez livre corresponde a acidez determinada
nas condi¢des experimentais, na presenca de fenolftaleina, e expressa-se em % &cido oleico. O
processo de determinacgdo baseia-se na titulacdo de uma solucédo alcodlica de 6leo ou gordura
com uma solucdo aquosa de hidroxido de sodio de concentracdo rigorosa, utilizando
fenolftaleina como indicador. O procedimento adotado nesta determinacéo, feita em duplicado,

encontra-se descrito no anexo B.5.

4.1.7. indice de saponificacio

O indice de saponificacédo ¢é definido como a massa de hidroxido de potassio necessaria
para saponificar um grama de gordura ou 6leo nas condi¢des especificadas, e expressa-se em
Mgkor/Jamostra [44]. Este pardmetro permite aferir o peso molecular médio de um dleo ou
gordura, uma vez que é inversamente proporcional ao peso molecular dos acidos gordos
constituintes dos triglicerideos. Quer isto dizer que, acidos gordos com maior peso molecular
possuem menor indice de saponificacdo, sendo o consumo de hidroxido de potassio menor [45].

O principio do método consiste na saponificacdo a quente da amostra numa solugdo
alcoolica de hidréxido de potassio 0,5 mol/L, em excesso, seguida de uma titulacdo com acido
cloridrico da mesma concentracdo. O procedimento adotado nesta determinacdo, feita em

duplicado, foi o da norma NP 940:1985 [44], cuja descri¢éo se encontra no anexo B.6.

4.1.8. Indice de peroxidos

O indice de perdxidos mede o estado de oxidacdo de 6leos e gorduras, constituindo um
pardmetro indicador da degradagdo oxidativa. Durante a oxidacdo dos &cidos gordos
insaturados, formam-se peroxidos e hidroperoxidos. Estes, atraves de reacOes paralelas,
produzem compostos como aldeidos e cetonas, 0s quais sdo responsaveis pelo odor e rango do
produto [46].

Deste modo, entende-se por indice de peroxidos a quantidade de oxigénio ativo,
expressa em miliequivalentes, meq, presente em um quilograma de produto [47]. A sua

determinacdo resume-se na oxidacdo do iodeto de potassio a iodo, em meio acético, pelo
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oxigénio ativo contido na toma de ensaio. E, posterior titulagdo do iodo formado por uma
solucdo de tiossulfato de sodio, servindo como indicador o cozimento de amido. O
procedimento deste parametro determinado em duplicado, com base na norma NP 904:1987

[47], encontra-se no anexo B.7.

4.1.9. Indice de iodo

O indice de iodo mede o grau de insaturacdo de um éleo ou gordura e é definido como
a massa de halogénio (iodo) absorvida pela toma de amostra pesada e, exprime-se em
Miodo em g/100 Qamostra [48] . Quanto maior a insaturagdo de um 6leo ou gordura, maior o indice
de iodo e, consequentemente, maior a sua oxidacdo [49]. Este parametro pode ser influenciado
por produtos de degradacgdo térmica e eventuais impurezas presentes no produto.

A determinacdo do indice de iodo decorre de uma reacdo de halogenacdo do 6leo ou
gordura dissolvido em solvente adequado, com excesso de monocloreto de iodo, na auséncia
de luz e, subsequente titulacdo do iodo libertado com uma solucdo de tiossulfato de sddio, ap6s
incorporacdo do iodeto de potassio e dgua. O procedimento efetuado para a analise do indice
de iodo foi o0 da norma ISO 3961:2018 [48], explicado no anexo B.8.

4.2. Controlo de Qualidade do hidréxido de sédio

4.2.1. Massa volumica

A massa vollmica € uma grandeza que pode ser usada para determinar a concentracao
de uma dada substancia, e expressa-se em g/cm®. Esta pode ser obtida com base no método
gravimétrico, utilizando-se um picnémetro de volume conhecido, que se enche com a respetiva
substancia, determinando-se a massa contida no seu interior, por pesagem. O procedimento
adotado na avaliacdo deste parametro encontra-se descrito no anexo C.1, assim como a equacgao

usada para determinacéo do teor de hidroxido de sodio, a 20°C.
4.3. Controlo de Qualidade de fragancias

4.3.1. Testes organoléticos

Os testes organoléticos em fragancias sdo realizados por compara¢do com amostras
padrdo. Estes ttm como objetivo detetar possiveis alteracbes da matéria-prima através da
andlise da cor, do odor e do aspeto. A fim de evitar alteragBes das suas caracteristicas

organoléticas, as amostras padrédo devem ser armazenadas em local fresco e seco.
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4.4. Controlo de Qualidade do produto acabado
4.4.1. Testes organoléticos

Os testes organoléticos sdo determinantes para aceitacdo de um produto por parte do
consumidor. Para a execucdo deste parametro, avaliaram-se como carateristico ou néo
caracteristico do produto designado, 0s seguintes atributos: aspeto, cor e odor, guardando-se

uma amostra de retencdo de cada lote para posterior anélise, se necessario.

4.4.2. Peso nominal

O controlo do peso nominal tem uma importancia acrescida para o consumidor, dado
que revela que os valores medidos foram monitorizados e estdo de encontro com 0 peso
especificado na embalagem.

A fim de verificar se 0 PA possui o peso nominal referido no rétulo da embalagem
mede-se 0 seu peso, em duplicado, por pesagem numa balanca com preciséo de 0,01 g e calcula-

se 0 peso médio, expresso em g.

4.4 3. Alcalinidade livre caustica

A alcalinidade livre caustica traduz a abrasividade de qualquer sabdo e define-se como
o teor de hidroxido de sodio livre [50]. Este parametro afere o excesso de ides hidroxido que
ndo reagiu no decorrer da saponificacdo e, expressa-se em % NaOH livre.

O método empregue nesta analise consiste numa volumetria de neutralizacdo, na qual o
sabdo ou sabonete é dissolvido em etanol e titulado com uma solucdo etandlica de éacido
cloridrico de concentracao rigorosa (aproximadamente 0,1000 mol/L). Uma desvantagem deste
método tem a ver com a solubilizacdo da toma de amostra, uma vez que a matéria gorda neutra
ndo saponificada presente nesta pode ser saponificada pela alcalinidade livre existente.

Existem valores limites estabelecidos para a alcalinidade livre céustica de sabdes e
sabonetes, de modo a assegurar a seguranca e a salde do consumidor. Para a determinacéo da
alcalinidade livre caustica seguiu-se o procedimento da norma NP 465:1986 [50] , indicado no

anexo D.1.

4.4.4. Teor de humidade

A medicdo do teor de humidade é um dos parametros importantes para garantir a
estabilidade do PA ao longo do tempo. Este parametro foi obtido analogamente aos 6leos e

gorduras, por um método termogravimétrico, e exprime-se em %.
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4.4.5. Massa volumica

A massa volimica é uma propriedade fisica caracteristica de um produto, exprimida em
g/cm?. Esta pode ser determinada utilizando 0 método do deslocamento, um método indireto,
que relaciona a massa da amostra com o seu volume. A massa é obtida por pesagem, e o0 volume
pela diferenca entre o volume final e inicial resultantes da adi¢cdo de uma massa de amostra, ou
seja, pelo volume de liquido deslocado pelo sélido [51]. Trata-se de um método néo
normalizado, pelo que o procedimento experimental foi estabelecido pela empresa,

encontrando-se no anexo D.2.

4.4.6. pH

O pH foi determinado pelo método potenciométrico, que consiste na determinacao da
atividade dos iGes H* por potenciometria direta, recorrendo a um elétrodo combinado de vidro
[52]. Nesta determinacgdo é medida a diferenca de potencial entre dois elétrodos imergidos na
solucdo de amostra, um deles com potencial fixo (elétrodo de referéncia) e o outro com
potencial em funcdo do pH da solucdo. Antes de se efetuar esta medicédo, é necessario calibrar
0 medidor de pH com as solucdes tampdo de pH 10 e pH 7.

No presente caso, utilizou-se um medidor de pH da Hanna Instruments 8417, com escala
calibrada em unidades de pH. O procedimento adotado foi o da norma EN 1262:2003, referido
no anexo D.3 [52].
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Capitulo 5. Resultados e discussédo

Tendo como objetivo verificar a contribuicdo do mapeamento do processo de CQ (figura
3.1) como apoio ao sistema de Gestdo, desenvolveram-se varias etapas do mesmo. Dado a
extensdo de dados obtidos optou-se por apresentar como exemplo o CQ relativo a uma OF de
um sabdo, sabdo Offenbach rosa 5x100 g (lote: L2209498), e de um sabonete, sabonete de coco
125 g (lote: L2207677). De notar que, a maioria das metodologias adotadas sdo NP/ISO e todos
0s equipamentos utilizados no laboratério interno da empresa, bem como na linha de producéo,
sdo calibrados e verificados por entidades acreditadas pelo IPQ (Instituto Portugués da
Qualidade), de acordo com o plano de calibracdo de equipamentos de medigcdo e monitorizacao.
Em todo o caso, sugere-se ainda recorrer pontualmente a um laboratério externo para
comparacao e validacao dos resultados e métodos.

Neste capitulo, sera ainda apresentado uma segunda analise externa a uma matéria-

prima, nomeadamente ao perfume Chipre, cuja data de validade tinha expirado.

5.1. Ordem de fabrico do sabdo Offenbach

A producéo de sabao Offenbach envolve a medicdo e mistura, pela ordem e na proporgéo
indicada, das MP descritas na tabela 5.1. E importante realcar que, além destas sio também
incorporados restos de sabdo/sabonete resultantes de producdes anteriores. Todos os lotes de

MP sdo acompanhados de CA do fornecedor, que garantem a qualidade do produto.

Tabela 5.1- Constituicdo do sab&do Offenbach.

Oleos/gorduras 50-60
Hidréxido de sodio 50 % 15-20
Agua 20-30
Silicato de sédio 6-10
Talco 6-10
Hidrossulfito de sédio <1,0

Pela analise da tabela 5.1, constata-se que os 6leos/gorduras representam cerca de 50 a
60 % (m/m) da sua composi¢do. Tendo em consideragdo o alto custo destas MP e a sua
importancia na qualidade do produto final é fundamental garantir o padrdo de qualidade
previamente definido para cada uma delas. A qualidade dos 6leos/gorduras rececionados €é
tambem a posteriori refletida através do respetivo rendimento de producéo.

Para a obtencdo de um PA de qualidade é necessario assegurar uma saponificacéo

uniforme. Para que tal ocorra, além do CQ rigoroso dos Oleos/gorduras e das respetivas
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dosagens dos diferentes constituintes, é também fundamental garantir a concentracdo da base
utilizada. Na fabricacdo de sabdo em barra, a base usada é o hidroxido de s6dio 50 %, cuja
proporcéo varia entre 15 e 20 % (m/m). Como forma de verificar se a concentracao desta se
encontra dentro das especificac6es foi analisado a massa volumica.

Foram ainda realizadas periodicamente analises ao cloro livre a 4gua de captacdo, uma
vez que o cloro permite eliminar microrganismos presentes na dgua, que representa cerca de 20
a 30 % da composicdo do produto final.

O silicato de sodio e o talco funcionam como cargas, constituindo 6 a 10 % cada da
formulacao do sabdo. Como a adigdo de silicato € feita apds a saponificagdo completa dos 6leos,
este tera uma influéncia reduzida na reacdo de saponificacdo, pelo que ndo foram realizadas
analises a esta matéria-prima. Também no caso do talco, ndo foram feitas analises a este
constituinte, tendo-se em ambos 0s casos apenas analisado e validado o CA do fornecedor.

Por ultimo, o hidrossulfito de sodio é adicionado na constituicdo do sabdo com o
objetivo de reduzir a possibilidade de oxidacdo. Dado a sua baixa incorporacdo no produto,
menor do que 1,0 %(m/m), ndo foram realizadas analises a esta matéria-prima.

Por conseguinte, serdo evidenciados os resultados obtidos das analises as MP:
6leos/gorduras, hidroxido de sodio 50 % e agua.

Tendo como objetivo auxiliar a producdo no correto funcionamento da obtencdo de
sabdo e sabonete, serdo também apresentados o controlo em processo e 0 CQ do PA. No que se
refere a rececdo e validacdo dos ME apenas foi avaliado pela logistica a quantidade rececionada

e 0 estado geral da mercadoria, pelo que ndo serdo apresentados resultados desta atividade.

5.1.1. Controlo de Qualidade dos 6leos/gorduras

De um modo geral, o sabdo pode ser produzido a partir de dois tipos de mistura: sebo e
6leo de palma ou sebo e &cidos gordos de palma destilados (PFAD). Por si s6 a primeira mistura
produz um sabdo mais mole, pelo que é necessario diminuir a quantidade de agua e carga
adicionada na sua formulacdo. Em contrapartida a adicdo de PFAD, devido a sua dureza
caracteristica, produz um sabéo duro, que penetra menos nas fibras dos tecidos e se desfaz com
as utilizagdes. Empiricamente, a juncdo de sebo e PFAD conduz a um sabd com as
caracteristicas desejadas.

Na tabela 5.2 sdo apresentados os resultados obtidos a uma analise ao sebo bruto e ao
PFAD. Note-se que, dado que o sebo bruto se trata de uma gordura animal fundida, a gama de

valores dos parametros de qualidade analisados € mais ampla do que o PFAD.
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Tabela 5.2- Resultados obtidos e especificacdes técnicas para a analise de cada parametro do sebo bruto e do
PFAD.

Cor

Castanho-claro

Amarelo — castanho

Odor, aparéncia

Carateristico

Carateristico

Teor de humidade (%) 0,80 <5,0
Teor de impurezas
insoluveis (%) 0,39 <20
Teor de insaponificavel
(9% (m/m)) 0,70 <2,0
Indice de acidez 58 4,0-15
(Mgnaor/Qamostra)
Ac!dez livre (% acido 4.0 <10
glelco)
Indice de saponificacdo 201 190-202
gmgKOH/gamostra)
Indice de perdxidos
74 <1

gmeq/1000 Jamostra) 0 =10
Indice de iodo

47 40-53
(giodo/ 100 gamostra)
Cor Branco-amarelado Branco-amarelado
Odor, aparéncia Carateristico Carateristico
Teor de humidade (%) 0,20 <20
Teor de impurezas
insolaveis (%) 0,51 =2,
Teor de insaponificavel
(% (m/m)) 1,4 <2,0
Indice de acidez 87 > 75
(mgNaOH/ gamostra)
Ac!dez livre (% acido 126 <140
glelco)
Indice de saponificacdo 212 900-230
gmgKOH/gamostra)
Indice de perdxidos

<1

(meq/1000 Gamostra) 083 =10
Indice de iodo 31 30-50

(giodo/ 100 gamostra)

Atraves da avaliacdo da cor, do odor e da aparéncia é possivel detetar eventuais
contaminag0es e degradagdes do produto, relacionadas com as condigdes de armazenamento
do mesmo ou até com o0 seu processamento. No presente caso, tal ndo se evidenciou,
classificando-se a cor do sebo bruto e do PFAD como castanho-claro e branco-amarelado,
respetivamente. O mesmo se comprovou pelo odor e aparéncia, os quais foram classificados
como caracteristico do produto designado. A cor e o odor do lote de MP empregues no sabdo

tém influéncia no aspeto do lote de PA. Deste modo, quanto mais claro for o lote, menor a
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tonalidade do produto final. Por sua vez, quanto mais leve for o seu odor, menor a probabilidade
de este ser notado no PA. Na formula¢do do sabdo Offenbach ndo é adicionado qualquer
perfume para mascarar o odor das MP de origem, no entanto a adicdo de hidroxido de sédio
atenua 0 mesmo, pois sendo este corrosivo destroi os compostos odoriferos. Também a
temperatura de adicéo (90 °C) contribuem para a eliminagé&o do odor. No sabdo Super, uma vez
que as gorduras sdo branqueadas e desodorizadas, os compostos odoriferos dos éleos/gorduras
foram previamente removidos.

Do ponto de vista economico, o teor de humidade, o teor de impurezas insollveis e 0
teor de insaponificavel, devem ser o menor possivel, de forma a obter um maior rendimento de
producdo de sabdo, encontrando-se todos os valores abaixo do limite maximo estipulado de 5,0
%, 2,0 % e 2,0 % (m/m), respetivamente. J& o0 PFAD apresentou um teor de humidade de 0,20
% e um teor de impurezas insoltveis de 0,51 %, ambos inferiores ao respetivo limite maximo
(2,0 %). O teor de insaponificavel obtido para o PFAD foi de 1,4 % (m/m), inferior ao valor
maximo admissivel de 2,0 % (m/m).

O indice de acidez quantifica os acidos gordos livres, variando consoante o tipo de
produto. No caso do sebo bruto, uma vez que se trata de uma gordura animal de grau técnico,
o indice de acidez deve estar compreendido entre 4,0 e 15 mgnaoH/Qamostra. QuUanto maior o seu
valor menor a qualidade da gordura e, consequentemente, menor o indice de saponificacdo. O
valor obtido foi de 5,8 mgnaon/Qamostra, €NCONtrando-se dentro da gama estabelecida, o que
demonstra que ndo ocorreu alteracdo da gordura. No que diz respeito ao PFAD, o indice de
acidez deve ser superior a 75gnaoH/Qamostra, dado que se trata de um é&cido gordo, o que se
comprova, Vvisto que se obteve o valor de 87 mgnaor/Jamestra. COMo 0s &cidos gordos livres sdo
neutralizados e convertidos em sabdo, este parametro é meramente indicativo do estado de
deterioracdo do produto. Apesar disso, o seu valor deve ser tido em conta, face o precgo atual
das MP e os gastos adicionais em hidréxido de sodio, para neutralizar os acidos gordos livres e
saponificar as gorduras.

Ao contrério dos triglicerideos que originam sabao e glicerina, os acidos gordos livres
formam sabdo e agua. Para que o teor de humidade do PA esteja dentro das respetivas
especificacOes técnicas € necessario diminuir a quantidade de agua incorporada no fabrico. No
que se refere a acidez livre do sebo bruto, esta tomou o valor de 4,0 % de acido oleico, estando
abaixo do limite maximo de 10 % de &cido oleico. A respeito do PFAD, a acidez livre assumiu
o valor de 126 % de &cido oleico, inferior ao valor maximo admissivel de 140 % de &cido oleico.

Cada tipo de 6leo/gordura tem um indice de saponificagdo caracteristico. Assim sendo,

o indice de saponificacdo do sebo deve tomar o valor entre 190 e 202 mgkoH/Qamostra € d0 PFAD
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entre 200 e 230 mgkor/gamostra. OS Valores obtidos para o sebo e PFAD foram 201 mgkon/Qamostra
e 212 mgkon/gamostra, respetivamente, estando de acordo com a gama correspondente. Para a
determinacdo deste parametro € necessario secar a amostra, de forma a eliminar a sua humidade,
visto que quanto maior o teor de humidade menor o indice de saponificacao.

A partir do indice de perdxidos e do indice de iodo é possivel avaliar se 0 produto esta
deteriorado. Quanto maior os seus valores, maior a probabilidade de a gordura rancar, ou seja,
de ocorrer a oxidacdo ou hidrolise dos triglicerideos, e do PA ndo corresponder a qualidade
requerida. Analisando o indice de peroxidos do sebo, igual a 0,74 meq/1000 Qamostra, Verificou-
se que é inferior ao valor limite de 10 meq/1000 gamestra. Em relacéo ao indice de iodo, o valor
obtido foi de 47 Qiodo/100 Qamostra, €Stando compreendido entre a gama definida de 40 a 53
Qiodo/100 gamostra. O mesmo se verifica no PFAD, cujo indice de peroxidos foi de 0.83 meqg/1000
Jamostra, iNferior ao valor limite de 1 meq/1000 gamostra, € 0 indice de i0do de 31 Jiodo/100 Gamostra,
encontrando-se dentro da gama estabelecida de 30 a 50 giodo/100 gamostra, Desta forma, segundo
estes dois parametros é possivel aferir a qualidade do sebo bruto e do PFAD.

Em suma, comparando os resultados obtidos em cada anélise, quer para o sebo bruto
como para o PFAD, com as respetivas especificacdes técnicas, conclui-se que ambos os lotes
refletem o padrdo de qualidade exigido. Quer isto dizer que, os produtos sebo bruto e PFAD
foram validados, podendo ser incorporados no fabrico do sab&o Offenbach.

5.1.2. Controlo de Qualidade do hidroxido de sodio 50 %

O hidréxido de sodio apresentava um teor de ferro residual de 0,800 ppm, o que
contribui para a estabilidade da cor do produto final. O CQ desta matéria-prima encontra-se na
tabela 5.3.

Tabela 5.3- Resultados obtidos e especificagdes técnicas para a anélise do hidréxido de sédio.

Massa volumica
(g/cm?)

Concentragéo (%) 49,10 48,50-51,00

1,524 1,510-1,530

De acordo com a especificacdo técnica, de massa volumica do hidréxido de sodio e
concentracdo, confirmou-se que este podia ser utilizado no fabrico do sabdo Offenbach, pois

satisfazia os requisitos exigidos.
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5.1.3. Controlo de Qualidade da 4gua do processo

De forma a avaliar a qualidade da &gua do furo utilizada no processo de fabricacdo do
sabdo, bem como o desempenho do CQ de agua automatico, representado na figura 5.1,
efetuaram-se andlises recorrentes ao cloro livre. Para o efeito, recorreu-se ao equipamento
Scuba Il Eletronic Pooltester. O ponto de recolha da amostra encontra-se assinalado por uma
seta a azul na figura 5.1.

PISETEEIRES

Figura 5.1- Controlo de Qualidade de 4gua automatico.

Na tabela 5.4 € apresentada a concentracao de cloro livre aquando da producéo do lote
L2209498 de sabdo Offenbach.

Tabela 5.4- Cloro livre e especificagdo técnica para a 4gua usada na producéo do sab&o Offenbach.

Cloro livre (ppm) 0,7 0,5-0,9

A concentracdo de cloro livre presente na &gua encontrava-se de acordo com a gama de
valores aceitavel, de 0,5 a 0,9 ppm, e com um erro relativo de 2,9 % em relacdo a concentracao
registada no painel do controlador, de 0,68 ppm (figura 5.1). Na sequéncia da analise destes

valores, pode-se concluir acerca da eficiéncia do CQ de agua automatico.

5.1.4. Controlo em processo

Tendo como finalidade garantir a conformidade do conteddo efetivo do sabdo
Offenbach, cujo tamanho de lote é de 494 caixas, com o conteldo nominal expresso na
embalagem, registaram-se a massa de 10 conjuntos de 5 sabdes. Os valores medidos resultantes
desta verificacdo estdo indicados na tabela 1 do anexo E. Na tabela 5.5 sdo apresentados 0s

resultados da analise do controlo metrolégico do produto em questéo.
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Tabela 5.5- Controlo metrolégico do sabdo Offenbach.

Quantidade nominal (Qn) (g) 500
Erro admissivel por defeito (EAD) (g) 15
TL1 (Qn-EAD) (g) 485
TL2 (Qn-2xEAD) (g) 470

Meédia do contetido efetivo + Desvio-padréo (g) | ©02+0,8

Numero de amostras < TL1 0

Numero de amostras < TL2 0

Para que o lote seja aceite deve satisfazer os critérios de aceitacdo da média dos

conteudos efetivos e do contetdo efetivo de cada pré-embalagem, referidos na tabela 5.6.

Tabela 5.6- Plano de inspe¢do de controlo metrolégico do sabdo Offenbach [53].

Aceitacdo Rejeicdo Aceitacdo | Rejeicdo

100-500 50 m=Qn—0379%xs | m<Q@n—0379Xs 3 4

Notas:
m: massa média e Qn: quantidade nominal

Observando a tabela 5.5, a média do conteudo efetivo dos pré-embalados foi de 502 g,
superior ao limite minimo admissivel, de 500 g (Qn-0,379x%s), pelo que de acordo com este
parametro o lote foi aceite. O desvio padrdo obtido foi de 0,8 g, estando de acordo com 0s
requisitos técnicos aplicaveis, uma vez que este é inferior a 1/5 do EAD, ou seja a 3 g. No que
respeita ao contetido efetivo dos pré-embalados ndo foi detetada nenhuma amostra com peso
inferior a TL1, pelo que o lote foi aceite. A partir dos resultados obtidos, constata-se que o lote
satisfaz o regulamento de controlo metroldgico dos pré-embalados.

Relativamente ao aspeto global do produto nd, da embalagem, do lote, do
acondicionamento e da caixa, todos estes parametros foram avaliados como conforme.

N&o foram identificadas quaisquer irregularidades durante o acompanhamento das

linhas de producéo, o que demonstra a eficacia do controlo interno implementado.
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5.1.5. Controlo de Qualidade do produto acabado

Terminado o processo de fabrico do Sab&o Offenbach rosa 5x100 g (lote: L2209498),
procedeu-se ao CQ do mesmo. Os resultados das analises efetuadas a este produto encontram-

se presentes na tabela 5.7.

Tabela 5.7- Resultados obtidos e especificagdes técnicas para a analise de cada parametro do sabdo Offenbach.

Aspeto Sélido quadrado
Cor Carateristico Marmoreado rosa
Odor Carateristico
Peso nominal (g) 503,01 485-515

Alcalinidade livre caustica

(% NaOH livre) 08 =10
Teor de humidade (%) 26,4 <440
Massa voltimica (g/cm?3) 1,13 1,06-1,15

pH 12,5 11,0-13,0

Inicialmente foi realizada uma andlise organolética ao sabao Offenbach, classificando-
se como caracteristico do produto nominado o aspeto, a cor e o odor. Relativamente ao peso
nominal, o valor medido foi de 503,01 g, estando de acordo com o critério de aceitacdo, de 485
asls5g.

Segundo a norma NP 161:1983, o sabdo Offenbach a saida do fabrico deve conter, no
méaximo, uma alcalinidade livre caustica de 1,0 % de NaOH livre e uma humidade de 44,0%.
Averiguando os valores de alcalinidade livre caustica e do teor de humidade obtidos para o
sabdo, de 0,8 % NaOH e 26,4 %, respetivamente, verifica-se que ambos estdo abaixo do limite
maximo recomendado.

Porém, comparando o valor da alcalinidade livre caustica do PA com o valor obtido no
buffer (0,6 % de NaOH livre), conclui-se que o lote ndo foi uniformemente agitado. Em
consequéncia disso, o talco e a soda depositaram no fundo do buffer e o arranque do processo
originou um sabdo denso (com uma massa volimica de 1,13 g/cm?®), e com uma maior
alcalinidade, comparativamente a registada durante o fabrico. Em relacdo ao pH do PA, este
apresentou o valor de 12,5, estando compreendido na gama de pH de sab&o Offenbach, de 12 a
13.

Por fim, atendendo aos resultados das andlises, estes estdo em conformidade com as
respetivas especificagdes técnicas, o que significa que o produto sabdo Offenbach rosa 5x100

g (lote: L2209498) esta validado, podendo entéo ser disponibilizado para venda.
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5.2. Ordem de fabrico do sabonete de coco

A formulacdo do sabonete de coco, tal como o sabéo, inclui a pesagem e mistura no
reator, pela ordem e na proporcao especificada, das MP mencionadas na tabela 5.8. Neste
processo, verifica-se 0 reaproveitamento de restos de sabonetes (aparas de coco), resultantes

dos desperdicios ao longo do processo produtivo e da producéo de ndo conformes.

Tabela 5.8- Constituicdo do sabonete de coco.

Oleo de coco refinado 65-70
Soda caustica 36°Be 30-35
Acido etidronico <0,1
Perfume de coco <1

A natureza das MP, nomeadamente dos 6leos, afetam as caracteristicas do PA. Sendo o
sabonete um produto de higiene pessoal, destinado a limpeza da pele, é composto por MP de
qualidade superior ao sabdo, um produto de detergéncia. Observando a tabela 5.8, tal se
comprova, visto que ndo sdo adicionadas cargas na sua formulacdo e a matéria gorda empregue
é 0 Oleo de coco refinado. Este constitui cerca de 65 a 70 % da composi¢do do sabonete, pelo
que o seu CQ é de extrema importancia para a obtencdo de um PA de qualidade. Além disso,
tendo em conta o custo acrescido desta matéria-prima € essencial garantir que 0 que se esta a
comprar é efetivamente o negociado no momento de compra.

Analogamente ao sabdo, o sabonete resulta de uma reacdo de saponificacdo, sendo a
base utilizada a soda caustica, cuja proporcao varia entre 30 e 35 % (m/m). Tendo em conta o
peso desta matéria-prima, a chegada é controlado a massa volumica. Uma vez que a soda
caustica empregue na formulacdo do sabonete é a mesma do sabdo (hidréxido de sddio 50 %),
ndo sera apresentado o CQ desta matéria-prima. No entanto, esta é sujeita a uma diluicdo em
agua, de modo a obter a massa volumica desejada, de aproximadamente 36 °Be.

O é&cido etidrénico é um agente quelante utilizado para complexar determinados ides
metalicos presentes na agua, como o calcio e 0 magnésio, 0s quais Sdo responsaveis pela
diminuicdo da formag&o de espuma do sabonete. N&o foi feito o CQ desta matéria-prima, pois
este constituinte encontra-se em baixa quantidade na composi¢do do sabonete, <1 % em peso.

Na formulacdo do sabonete é ainda adicionado perfume de coco, numa percentagem
inferior a 1 % (m/m), tendo-se avaliado a cor e o odor.

De seguida, serdo expressos 0s resultados das analises efetuadas as MP (6leo de coco

refinado e perfume), bem como o respetivo controlo em processo e 0 CQ do PA.
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5.2.1. Controlo de Qualidade do 6leo de coco refinado

O o6leo de coco € um 6leo vegetal muito utilizado no fabrico de sabonetes devido as suas
propriedades fisico-quimicas e resisténcia a oxidacdo. Dado se tratar de uma matéria-prima de
grau alimentar, esta € sujeita a um conjunto de critérios mais apertados, comparativamente as
gorduras usadas na producdo do sabdo. Na tabela 5.9 encontra-se evidenciado os resultados
obtidos decorrentes do CQ desta matéria-prima.

Tabela 5.9- Resultados obtidos e especificacdes técnicas para a andlise de cada parametro do 6leo de coco

refinado.
Cor Branco Branco
Odor, aparéncia Carateristico Carateristico
Teor de humidade (%) 0,58 <10
Teor gie impurezas 0,049 <0,10
insoluveis (%)
Teor de insaponificavel
Indice de acidez 0,12 <020
(mgNaOH/ gamostra)
Acidez livre (% &cido
Indice de saponificacdo 251 9248-265
(mgKOH/gamostra)
Indice de perdxidos

4 <l

(Meq/L000 Gaest) 06 =10
Indice de iodo
(giodolloo gamostra) 9,4 6,3_11

Dependendo da temperatura ambiente, o 6leo de coco pode apresentar-se no estado
liquido ou semi-solido. Este possui um aspeto untoso de cor esbranquicada e odor neutro, uma
vez que se trata de um dbleo refinado e desodorizado. Deste modo, partindo de uma anélise
organolética ao 6leo de coco classificou-se a cor como branco e o odor e a aparéncia como
caracteristico do produto designado. Devido ao seu odor neutro, o perfume de coco é facilmente
incorporado na mistura, conferindo ao produto final um odor pronunciado a coco.

A fim de preservar as suas caracteristicas, durante o processo de refinagdo do 6leo de
coco sdo removidos previamente o teor de humidade e as impurezas insolGveis, pelo que o valor
destes parametros deve ser o menor possivel e, consequentemente, o teor de insaponificavel.
Analisando o teor de humidade, de 0,58 %, o teor de impurezas insoluveis, de 0,049 %, e o teor
de insaponificavel, de 0,42 % (m/m), todos os valores estao abaixo do limite maximo admissivel
de 1,0 %, 0,10 % e 0,50 % (m/m), respetivamente.
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Relativamente ao indice de acidez, o valor obtido foi de 0,12 MgnaoH/Jamostra, iNferior ao
valor maximo estipulado, de 0,2 mgnaor/Jamostra, 0 que demonstra que ndo ocorreu hidrolise do
Oleo durante o seu armazenamento. Quanto a acidez livre, esta assumiu o valor 0,29 % acido
oleico, inferior a especificacdo de 0,5 % acido oleico.

O indice de saponificacdo tomou o valor de 251 mgkon/Jamostra, €Stando dentro da gama
correspondente, de 248 a 265 mgkon/Jamostra, que Varia em fungéo da regido de cultivo.

No que concerne ao indice de peroxidos, a sua presenca ndo € desejavel em 6leos, pois
indica a sua degradacédo oxidativa. No caso do 6leo de coco, 0 valor maximo admissivel para
este parametro é de 1,0 meg/1000 Qamostra. O resultado obtido foi de 0,64 meg/1000 Gamostra,
estando de acordo com a especificagdo exigida, inferior a 1,0 meq/1000 gamostra, € COM a analise
organolética efetuada, pois esta ndo revelou alteracbes da matéria-prima. O mesmo se pode
aferir através do indice de iodo, cujo valor obtido foi de 9,4 giodo/100 gamostra, €Stando dentro da
gama correspondente, de 6,3 a 11 Qiodo/100 Gamostra.

Com base nos resultados obtidos da analise do éleo de coco, conclui-se que o lote
cumpre com os critérios de qualidade exigidos pelo Departamento de CQ, o que significa que

0 produto esta validado, encontrando-se apto a ser usado na producdo do sabonete de coco.

5.2.2. Controlo de Qualidade do perfume de coco

Para a avaliacdo da conformidade do perfume de coco foi realizada uma analise
organolética ao mesmo, por compara¢do de uma amostra do lote rececionado com a amostra de

referéncia do produto (figura 5.2).

— ———

L3

Figura 5.2- Andlise organolética ao perfume de coco.

Observando a figura 5.2, verifica-se que a amostra em estudo apresenta as mesmas
caracteristicas macroscopicas da amostra de referéncia, nomeadamente no que se refere ao
aspeto (liquido) e a cor (laranja). Relativamente ao odor, este é semelhante ao odor

caracteristico do perfume de coco. Dado que ndo detetaram quaisquer alteracGes das
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propriedades organoléticas do perfume de coco, o lote desta matéria-prima esta aprovado,

podendo ser incorporado no processo de fabrico do sabonete de coco.

5.2.3. Controlo em processo

De modo anélogo ao sabdo Offenbach, foi feito o controlo metrolégico do sabonete de
coco. Tendo em conta o tamanho do lote, igual a 320 packs (de 12 sabonetes), registaram-se a
massa de 50 amostras, como demonstrado na tabela 2 do anexo E. Na tabela 5.10 encontram-
se apresentados os resultados da analise do controlo metroldgico do produto em questdo. De
salientar que, os critérios de aceitacdo/rejeicdo do lote sdo 0s mesmos que os aplicaveis ao sabdo
Offenbach.

Tabela 5.10- Controlo metroldgico do sabonete de coco.

Quantidade nominal (Qn) (g) 125
Erro admissivel por defeito (EAD) (g) 3,75
TL1 (Qn-EAD) (g) 121
TL2 (Qn-2xEAD) (g) 118
Média do contetido efetivo (g) 127
Desvio-padréo (g) 0,7
Numero de amostras < TL1 0

Numero de amostras < TL2 0

A partir dos resultados da tabela 5.10 é possivel constatar a conformidade do lote com
o critério da média, uma vez que o peso médio obtido dos pré-embalados foi de 127 g, estando
acima do valor minimo admissivel, de 124 g (Qn-0,379xs). Também o desvio padrdo obtido,
de 0,7 g, encontra-se dentro das especificacbes, pois o seu valor € menor do que 1/5 do EAD
(0,8 g). Nenhuma pré-embalagem apresentou um peso abaixo de TL1, o que indica que o lote
satisfaz o critério do contetdo efetivo. Tendo o conta o resultado destas duas verificacdes, o
lote foi aceite.

Na&o se evidenciaram defeitos no que toca ao aspeto global do produto sem embalagem,
da embalagem, do lote, do acondicionamento e da caixa, tendo por essa razdo sido avaliados
como o estado conforme.

Através destes dois pontos de controlo, pode-se concluir que o lote cumpre as

especificagOes exigidas.
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5.2.4. Controlo de Qualidade do sabonete de coco

Relativamente ao PA, sabonete de coco 125 g (lote: L2207677), foram analisados 0s

parametros especificados na tabela 5.11.

Tabela 5.11- Resultados obtidos e especificacdes técnicas para a analise de cada parametro do sabonete de

coco.

Aspeto Sélido retangular
Cor Carateristico Bege
Odor Carateristico

Peso nominal (g) 127,32 125-129
Alcalzcrjl/(l)dlillg% t'vlr;evtr::)ustlca nd. <01

Teor de humidade (%) 24,1 22,0-27,0

Massa voltimica (g/cm?3) 1,02 0,95-1,05
pH 9,5 9,0-11

Nota:
n.d.: Ndo detetado

Considerando as caracteristicas organoléticas do sabonete de coco, nomeadamente o
aspeto, a cor e 0 odor, estas estdo de acordo com os requisitos de qualidade definidos, pelo que
foram avaliadas como caracteristico do produto nominado. A respeito do peso nominal, o valor
medido foi de 127,32 g, estando em conformidade com a marcacdo da Qn presente na
embalagem, de 125 g.

A alcalinidade livre céustica de sabonetes solidos deve ser o menor possivel, de forma
a estes podem ser utilizados em contacto com a pele. No caso do sabonete de coco, o0 valor
méaximo admissivel é de 0,1 % NaOH livre. Na determinacdo deste parametro, aquando da
adicdo do indicador, fenolftaleina, ndo se verificou a alteracdo da coloracdo da solucdo (para
cor rosa), 0 que significa que o sabonete produzido tem alcalinidade nula. Quanto ao teor de
humidade, este deve estar compreendido entre 22,0 e 27,0 %, 0 que confirma, visto que se
obteve o valor de 24,1 %.

A massa volumica é um parametro relevante no CQ dos sabonetes, ja que valores fora
dos limites especificados podem nos dar a informacdo de potenciais erros ocorridos durante o
seu fabrico. Assim, valores abaixo do limite minimo especificado podem indicar contaminacdes
das MP ou incorporacao inadvertidamende de ar no produto, o que pode ocasionar o ran¢o do
mesmo. Por sua vez, valores acima do limite maximo discriminado podem sugerir alteracdes

na composicao dos sabonete, como a presenca de algum constituinte que ndo faca parte da sua
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formulagéo. O valor obtido para este parametro foi de 1,02 g/cm?, encontrando-se dentro dos
limites especificados, de 0,95 g/cm3e 1,05 g/cm?.

Tal como o sabdo Offenbach, o sabonete de coco € alcalino, no entanto a gama de pH
imposta para este parametro € menor, entre 9,0 e 10, devido a alcalinidade quase nula associada
a este tipo de produtos (de higiene). A partir da analise do valor obtido, de 9,5, constata-se que
0 produto esta dentro das especificacdes.

Segundo estes parametros, o sabonete de coco cumpre com o padrdo de qualidade

exigido, pelo que o lote L2207677 esta validado, podendo entéo ser comercializado.
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Capitulo 6. Conclus@es e Sugestdes para Trabalho Futuro

O objetivo desta dissertacdo foi a implementacdo de métodos de andlise para 0 CQ de
sab0es e sabonetes, desde as MP, ME, produtos resultantes das diversas etapas produtivas aos
produtos acabados. Outro objetivo foi a realizacdo de analises diarias a estes pontos de controlo,
de forma a auxiliar a produgdo na obtencéo de produtos acabados com a qualidade associada a
marca Confianca.

Durante o periodo de estagio houve ainda a oportunidade de acompanhar uma auditoria
interna e uma auditoria externa para avaliar a eficacia do Sistema de Qualidade da empresa,
face as exigéncias da norma ISO 9001:2015. Neste sentido, foram auditados os varios processos
do Sistema de Gestdo da empresa, incluindo o processo de CQ desenvolvido neste projeto. Este
foi alvo de andlise documental e inspecdo de registos de medicdo e monitorizacao das varias
atividades que o constituem. Globalmente, a empresa demonstrou cumprir com 0s requisitos
definidos na norma, havendo ainda a possibilidade de melhorias. Relativamente ao processo de
CQ foi destacado como oportunidade de melhoria a organizagdo dos registos de medicao e
monitorizacdo no sistema. Como pontos fortes realca-se o novo laboratério equipado da
empresa para a realizacdo de analises as MP e PA.

Conclui-se entdo que, em geral os objetivos desta dissertacdo foram atingidos, uma vez
que este processo contribuiu para a sistematizacdo do SQG da organizacdo. Todavia, durante o
periodo de estagio ndo se conseguiu implementar experimentalmente o CQ das especificacdes
técnicas dos ME. Para a validacdo destes, sera necessario futuramente elaborar um caderno de
especificacOes técnicas para cada tipo de produto.

Sugere-se ainda o recurso a um laboratdrio externo acreditado, para demonstrar que 0s
métodos de ensaio desenvolvidos conduzem a resultados fiaveis. Outra sugestdo passa por ir
apertando os critérios de aceitacdo das MP e ME, a fim de aumentar a fiabilidade do processo

de CQ e otimizar o processo de fabrico.
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Anexos

Anexo A: Definicdo do plano de amostragem dos materiais de embalagem

Para a obtencdo do plano de amostragem dos ME do sabdo e do sabonete adotou-se 0s

niveis de inspecéo especial S-2 e geral 11, respetivamente. Estes associados ao tamanho do lote

(tabela A.1) permitem determinar o codigo letra e, por conseguinte, o tamanho da amostra. Este

cdédigo combinado com o nivel de qualidade aceitdvel (AQL) definido de 1,5 permite obter o

plano de amostragem dos ME (tabela A.2). O numero de amostras verificadas deve ser igual ao

numero de amostras definidas no plano de amostragem simples.

Special inspection levels General inspection levels
Lot or batch size

S-1 S-2 S-3 S-4 I II 111
2 to 8 A A A A A A B
9 to 15 A A A A A B C
16 to 25 A A B B B C D
26 to 50 A B B C C D E
51 to 90 B B C C C E F
91 to 150 B B C D D F G
151 to 280 B C D E E G H
281 to 500 B C D E F H J
501 to 1200 C C E F G ] K
1201 to 3200 C D E G H K L
3201 to 10000 C D F G ] L M
10001 to 35000 C D F H K M N
35001 to 150000 D E G ] L N P
150001 to 500000 D E G ] M P Q
500001 and over D E H K N Q R

Figura A.1- Cédigo letra para determinagdo do tamanho da amostra [54].
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Sample Acceptance Quality Limits, AQLs, in Percent Nonconforming Itlems and Nonconformities per 100 Items (Normal Inspection)
size Sample | 0010|0015 | 0.025 | 0.040 | 0.065 | 0.10 | 0.15 | 0.25 | 040 | 065 | 1.0 1.5 15 40 | 6.3 10 15 25 40 65 1000 [ 1500 | 250 | 400 | 650 | 1N
code size
letter Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re [Ac Re[Ac Re[Ac Re [Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac RelAc Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac Re|Ac RefAc Re|Ac Re|Ac Re|Ac Be|Ac Re|Ac Re|AcRe
A 2 1 * o1 1 1 2| 2 3|3 4|5 6| 7 B[101I[1415(21 22|30 31
B 3 lll+ 1 212 313 4] 5 6| 7 B[10 11|14 1521 22|30 31|44 45
C 5 1][* 1 212 313 4] 5 6 7 810 1114 1521 22|30 31 44 45 4
D 8 Y |lo + * 1 212 33 45 6| 7 S{1011{14 15|21 22|30 31|44 45 1
E 13 ¥ o1 + + 1 202 313 4|5 6] 7 B|10011|14 1521 22(30 31|44 45( &
F 20 ¥ o1 ,’ + I 202 313 4|5 6] 7 8|10 11141521 22| & Fy ry
G 32 Y o 4 ¥ 1 2|2 33 45 6|7 8001 »
H 50 ¥ oo 4| ¥ 122333567 s/wnfas|zizl 4
1 80 Y |01 * 1 202 313 4|5 6| 7 8|10101)14 1521 22| &
K 125 ¥ o + * 1 202 33 415 6|7 BI1011{1415)21 22) 4
L 200 ¥ (o + 212 33 4|5 6|7 E|I0O11)14 15|21 22| 4
M 35 ¥ (0 * * I 212 313 45 6]7 B|IO11)14 1521 22| &
N 500 Y |0 * * 1 2(2 3|3 4 G| 7 BI10 10|14 15)21 22| &
P OO0 ¥ o * 1 2)2 3[3 4|5 67 B|I0111415(21 22| &
Q 1250 |0 1] 4 * 1 212 33 4|5 67 S[I011{1415)20 22| A
-
R 20600 1 212 3|3 4|5 6|7 8[1011]14 1521 22

‘ = Use the first sampling plan below the arrow. If sample size equals, or exceeds, lot size, carry out 100 percent inspection.
f = Use the first sampling plan above the arrow.
Ac = Acceptance number.

Re = Rejection number.
Figura A.2- Plano de amostragem simples para inspe¢do normal [54].

O material de embalagem sera aceitavel se o nimero de ndo conformidades detetadas
for igual ou inferior ao nimero de aceitagcdo (Ac). Em contrapartida, sera rejeitado se o numero

de ndo conformidades encontradas for igual ou maior ao nimero de rejeicéo (Re).
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Anexo B:

Controlo de Qualidade de 6leos/gorduras

Anexo B.1. Teor de humidade

O teor de humidade, expresso em %, foi medido em duplicado numa balanca de

humidade (PCE MB-60C), por método termogravimétrico, através do seguinte procedimento

interno:

o o w0

Colocar o prato de aluminio no interior da balanca de humidade;

Tarar a balanca de humidade;

Pesar uma determinada toma da amostra em causa para o prato de aluminio;
Iniciar o processo de secagem (clicar no botéo start);

Registar o valor e repetir o procedimento.

Anexo B.2. Teor de impurezas insolUveis

As impurezas insoluveis foram determinadas em duplicado através de um método

gravimétrico com filtrac&o a vacuo, consoante a norma ISO 663:2004. Em primeiro lugar foi

necessario eliminar a humidade da amostra (preparacdo da amostra) e, em seguida determinou-

se as impurezas insolUveis contidas nesta, de acordo com o procedimento:

N o a ~ w e

10.
11.

12.

13.

Pesar numa balanca analitica cerca de 15 g de amostra para um gobelé;

Aquecer numa estufa a 105 °C durante 1 h;

Arrefecer em exsicador até a temperatura ambiente;

Pesar novamente a amostra;

Repetir os pontos 2 a 4 até se atingir peso constante.

Pesar numa balanca analitica 5 g de amostra seca para um gobelé;

Colocar o conjunto papel de filtro+vidro de reldgio na estufa a 103 °C, durante 1 h,
e arrefecer em exsicador;

Dissolver em 50 mL de n-hexano ou éter de petroleo, medidos por uma proveta,
usando se necessario aquecimento suave, e deixar repousar cerca de 30 min;

Pesar o conjunto papel de filtro+vidro de rel6gio, numa balanca analitica;

Efetuar a filtracdo a vacuo;

Lavar o gobelé com n-hexano aquecido, no maximo a 60 °C, para remover a gordura
ou 6leo aderida as suas paredes;

Colocar o conjunto papel de filtro+residuo+vidro de relogio na estufa a 103 °C
durante 1 h;

Arrefecer em exsicador;
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14.
15.

Pesar o conjunto papel de filtro+residuo+vidro de reldgio, numa balanca analitica;
Repetir os pontos 12 a 14 até se obter peso constante.

A expressdo utilizada para o célculo das impurezas insollveis, em %, foi a seguinte:

mfiltro+residuo+vidro seco — mfiltro+vidro

Impurezas = X 100

mtoma

Anexo B.3. Teor de insaponificavel

O teor de insaponificavel foi obtido através de uma extracdo liquido-liquido com

solvente organico adequado. O procedimento seguido foi o da norma NP 902:1987, a seguir

discriminado:

1. Pesar aproximadamente 5 g de amostra para um baldo de vidro de 250 mL;

2. Misturar com 50 mL de solugdo alcodlica de hidréxido de potassio 1 mol/L, medidos
por uma proveta;

3. Adaptar o baldo de vidro ao condensador e colocar 0 conjunto sobre uma placa de
aquecimento;

4. Saponificar a amostra durante 1h, sob refluxo;

5. Adicionar 100 mL de agua destilada, com o auxilio de uma proveta, pela abertura
superior do condensador, agitar e deixar arrefecer;

6. Transferir o liquido para uma ampola de decantacdo de 500 mL;

7. Adicionar 50 mL de n-hexano ou éter de petr6leo, com uma proveta;

8. Rolhar a ampola de decantagéo e agitar energeticamente durante 1 min, invertendo
varias vezes a mesma, e abrindo a torneira para equilibrar a pressdo contida no seu
interior;

9. Aguardar a separacdo completa das duas camadas;

10. Adicionar algumas gotas de alcool etilico a 95 % (v/v), de modo a eliminar eventuais
emulsoes;

11. Decantar a camada hidroalcodlica (camada liquida inferior) para uma segunda
ampola de decantacdo, permanecendo na primeira a camada hexanica ou éterea;

12. Efetuar mais duas extracfes com 50 mL de n-hexano ou éter de petrdleo cada, agitar
e aguardar a separacgdo de fases, destruindo eventuais emulsdes com alcool etilico a
95 % (vIv);

13. Juntar as trés camadas hexanicas ou étereas na primeira ampola de decantacao;

14. Adicionar 500 mL de alcool etilico a 10 % (v/v);
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15.

16.

17.

18.
19.
20.
21.

Lavar com 25 mL de alcool etilico a 10 % (v/v), as vezes necessarias, até que o
liquido de lavagem removido seja neutro & adi¢do de uma gota de solucéo alcodlica
de fenolftaleina;

Retirar a camada etérea para um baldo de vidro de 250 mL, previamente seco em
estufa a 103°C e tarado apdés arrefecido em exsicador;

Lavar a ampola de decantacdo com hexano ou éter de petréleo, recolhendo os
liquidos de lavagem para o baldo de vidro;

Levar a estufa a 103 °C ao longo de 15 minutos;

Arrefecer no exsicador até a temperatura ambiente;

Pesar o baldo com a matéria insaponificével,

Repetir os pontos 18 a 20 até se obter peso constante.

A expressao utilizada para o célculo do teor de insaponificavel, em % (m/m), foi:

Mpalzo+residuo — Mpalso

x 100

Teor de insaponificavel =
mtoma

Anexo B.4. Indice de acidez

Para a determinacdo do indice de acidez em duplicado aplicou-se o procedimento da

norma EN 1SO 660. Para tal, primeiramente preparou-se a mistura dissolvente e, posto isto,

determinou-se o indice de acidez. O indice de acidez foi determinado através de uma volumetria

de neutralizacdo, usando para o efeito uma solucdo padrdo aquosa de hidréxido de sédio, com

uma concentracdo de aproximadamente 0,1 mol/L, conforme o procedimento experimental:

1.

Adicionar 50 mL de etanol e 50 mL de dietil éter para um matraz, medidos por uma
proveta; No caso de gorduras animais ou com consisténcia dura usar a seguinte
porcao: 25 mL de etanol e 75 mL de dietil éter;

Neutralizar com solucdo padrdo aquosa de hidroxido de sodio, usando a solugédo
alcodlica de fenolftaleina como indicador;

Pesar numa balanca analitica uma determinada toma de amostra para um matraz, de
acordo com a tabela B.1;

Dissolver em 100 mL da mistura dissolvente, usando, se necessario, uma placa de
aguecimento para o efeito, e agitar;

Adicionar 3 gotas de solucéo alcoolica de fenolftaleina;

Titular com solucdo padrdo aquosa de hidroxido de sédio até ao aparecimento de

coloracéo rosa persistente (no minimo 15 segundos).
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Na tabela B.1 encontra-se apresentado a massa da toma de amostra a pesar, que depende

da matéria-prima em questdo e da concentracdo da solugéo alcalina.

Tabela B.1- Massa da toma de amostra em funcéo do tipo de produto e concentracéo da solugdo alcalina.

Oleos vegetais
refinados e 0al 20 0,1000
gorduras animais

Oleos vegetais

la4d 1 1
brutos a 0 0,1000
Gordulrasf animais 4215 25 0.1000
técnicas
Acidos gordosL de 15475 0,5 0,1000
stock de sabao 3,0 0,5000
Acidos gordos - 0,2 0,1000
técnicos 1,0 0,5000

Para o calculo do indice de acidez, em mgnaoH/ Jamostra, UtilizOu-Se a Seguinte expressao:

[NaOH] X Mygon X AV

Indice de acidez =
mtoma

Anexo B.5. Acidez livre

A acidez livre foi determinada em duplicado por uma titulacdo da solucédo alcodlica de

amostra com uma solucdo aquosa de hidroxido de sédio, com uma concentracdo de cerca de

0,1 mol/L. Para o efeito, usou-se a norma NP 200:1988, conforme o procedimento seguinte:

1.
2.

Pesar aproximadamente 1,25 g de amostra para um baléo de vidro;

Adicionar 50 mL de solucdo de etanol 95 %, previamente neutralizada com uma
solucdo aquosa de hidroxido de sodio, medidos por uma proveta;

Adaptar o bal&o de vidro ao condensador de refluxo e colocar o conjunto sobre uma
placa de aquecimento;

Aquecer em ebuligdo suave até dissolucéo total da amostra;

Desligar o condensador e deixar arrefecer até sensivelmente 70 °C;

Adicionar 4 gotas de solucédo alcoolica de fenolftaleina e titular com uma solugéo
padrdo aquosa de hidroxido de sédio até ao aparecimento de coloragdo rosea,
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analoga a observada na neutralizacéo da solugdo etandlica 95 %.

Para o célculo deste pardmetro, expresso em, % acido oleico, utilizou-se a seguinte

expresséo:

28,2 X [NaOH] x AV

Acidez livre =
mtoma

Anexo B.6. indice de saponificacio

Para a determinacdo do indice de saponificacdo em duplicado recorreu-se a uma

saponificacdo a quente da amostra, seguida de uma titulacao, baseado na norma NP 940:1985.

Inicialmente, procedeu-se a preparacdo da amostra e em seguida determinou-se o indice de

saponificacdo, de acordo com o procedimento experimental:

1.
2.

9.

Colocar a amostra na estufa durante 24 h a 105 °C;

Apds esse tempo, retirar a amostra da estufa e deixar arrefecer até a temperatura
ambiente;

Homogeneizar a amostra;

Pesar numa balanca analitica 2 g de amostra para um baldo de vidro de 250 mL;
Adicionar 25 mL de solucgéo alcoolica de hidroxido de potassio 0,5 mol/L, com o
auxilio de uma proveta;

Adaptar o baldo de vidro ao condensador e colocar o conjunto sobre uma placa de
aquecimento;

Saponificar a amostra durante 1h, apds se verificar o refluxo;

Adicionar 4 gotas de solucdo etanolica de fenolftaleina e titular com &cido cloridrico
0,5 mol/L até coloracéo inicial;

Preparar 0 ensaio em branco.

O indice de saponificacdo, em mgxon/gamostra, fOI Calculado a partir da seguinte expresséo:

28,05 X (AVbranco — AV)

Indice de saponificacdo =
mtoma

Anexo B.7. indice de peroxidos

O indice de peroxidos foi determinado em duplicado com base no método volumétrico

redox indireto, conforme o procedimento da norma NP 904:1987, a seguir indicado:

1.

Pesar numa balanca analitica uma toma de amostra, com massa da ordem entre 2,0

gal,?2 g, caso o indice de peroxidos presumivel seja inferior a 20, para um frasco
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de Erlenmeyer de 250 mL;

. Adicionar 10 mL de cloroférmio, com o auxilio de uma proveta, e agitar para

dissolver a gordura, usando se necessario aguecimento suave;

Adicionar 15 mL de &cido acético glacial, medidos por uma proveta;

Adicionar rigorosamente 1 mL de solucdo aquosa saturada de iodeto de potassio 100
g/L;

Tapar o frasco e agitar durante 1 min;

Deixar repousar ao abrigo da luz durante 5 minutos;

Adicionar, imediatamente, 75 mL de agua destilada, com uma proveta;

Adicionar 2 mL do indicador cozimento de amido;

Titular com solucéo de tiossulfato de s6dio 0,01 mol/L até se observar mudanca de

cor para amarelo palha;

10. Preparar o ensaio em branco.

O indice de peroxido, em meq/1000 gamostra, fOi calculado atraves da seguinte expressao:

AV X [Na,S,05] x 1000

Indice de peréxido =
mamostra

Anexo B.8. Indice de iodo

O indice de iodo foi analisado em duplicado a partir de uma volumetria redox indireta

com uma solucdo padrdo aquosa de tiossulfato de sédio, com uma concentracdo estimada de

0,1 mol/L. Para tal, aplicou-se o procedimento da norma ISO 3961:2018, seguidamente

apresentado:

1.

Pesar numa balanca analitica uma determinada toma de amostra para um frasco de
Erlenmeyer de 250 mL, em concordancia com a tabela B.2;

Adicionar o volume de mistura dissolvente (n-hexano e acido acético, 1:1 v/v)
correspondente a toma de amostra pesada, referido na tabela B.2; Caso a amostra
possua um indice de iodo presumivel igual ou inferior a 20 Qiodo/100 Qamostra aQUECEr
0 solvente, numa placa de aquecimento, até cerca de 60 °C;

Adicionar 25 mL de reagente Wijs, com uma pipeta volumétrica;

Tapar o frasco e agitar;

Deixar repousar ao abrigo da luz durante 1h se a amostra possuir um indice de iodo
expectavel inferior a 150 giodo/100 gamostra € durante 2 horas caso apresente um maior

grau de oxidagdo expectavel, agitando de vez em quando;
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6. Preparar 0 ensaio em branco, de modo anélogo;

7. Adicionar 20 mL de solucdo de iodeto de potéssio 100 g/L, medidos por uma
proveta;

8. Adicionar 150 mL de agua, com o auxilio de uma proveta;

9. Titular com solucdo padréo aquosa de tiossulfato de sédio até coloragdo amarelo;

10. Adicionar 2 mL de solugdo de amido;

11. Continuar a titulagéo até a coloragédo castanho/avermelhada desaparecer;

12. Repetir a determinacdo de 7 a 11 para 0 ensaio em branco;

Na tabela B.2 encontra-se indicado a massa tedrica da toma de amostra a pesar, que
varia com o indice de iodo expectavel, assim como correspondente volume a medir da mistura
dissolvente.

Tabela B.2- Massa tedrica da toma de amostra inicial em funcéo do indice de iodo expectéavel e correspondente
volume de mistura dissolvente.

<3 10 25
3 8,461 25
5 5,077 25

10 2,538 20

20 0,846 20

40 0,634 20

60 0,432 20

80 0,317 20

100 0,254 20
120 0,212 20
140 0,181 20
160 0,159 20
180 0,141 20
200 0,127 20

O indice de iodo, em Miodo em g/100 Qamostra, fOI calculado a partir da expresséo:

12,65 X [Na,S,05] X (AVbranco — AV)

Indice de iodo =
mtoma
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Anexo C. Controlo de Qualidade do hidréxido de sédio
Anexo C.1. Massa volimica

A massa volumica foi determinada em duplicado pelo método gravimétrico, usando para
0 efeito um picnémetro de vidro com volume conhecido. Para a determinacédo deste parametro
adotou-se o seguinte procedimento interno:

1. Pesar, na balanga analitica, o picndmetro vazio e registar o valor;

2. Encher o picnémetro com o liquido em estudo;

3. Colocar a tampa, verificando se ndo ficam aprisionadas bolhas de ar;

4. Secar, com cuidado, 0 mesmo por fora;

5. Pesar o picnémetro cheio de liquido e anotar o valor.

A expressao usada para o calculo da massa volumica foi:

mpicn()metro+ll’quido - mpicnémetro

Massa volimica =
Vpicnémetro

De forma a determinar o teor de hidréxido de sédio na solugdo aquosa de soda caustica

construiu-se uma curva de calibracdo a 20°C, partindo dos valores da tabela C.1.

Tabela C.1- Concentracao de hidroxido de sddio e respetiva massa volimica.

1 1,0095
2 1,0207
4 1,0428
8 1,0869
12 1,1309
16 1,1751
20 1,2191
24 1,2629
28 1,3064
32 1,3490
36 1,3900
40 1,4300
44 1,4685
48 1,5065
50 1,5253
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Na figura C.1 encontra-se representada a curva de calibra¢cdo da massa volimica em

funcéo do teor de hidroxido de sodio.

1,8000
& 1,6000 |Massa volimica =0,0106[NaOH] +1,0034
1,4000 R2_09993. ”..__‘...-. o
= 1,2000 ”'.",....o--"
1,0000 eo®"®
S 0,8000
> 0,6000
0,4000
= 0,2000
0,0000

g/cm

mica

assa vo

0 10 20 30 40 50 60
[NaOH] (%)

Figura C.1- Curva de calibracdo da massa volimica em fun¢do da concentracédo de
hidréxido de sédio, [NaOH].
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Anexo D. Controlo de Qualidade do produto acabado

Anexo D.1. Alcalinidade livre caustica

A alcalinidade livre caustica foi realizada em duplicado por um método volumétrico de

neutralizacdo. Para este fim utilizou-se uma solucdo padrao etanolica de acido cloridrico, com

uma concentracdo proxima de 0,1 mol/L. O procedimento adotado foi o da norma NP 475:1986,

a seguir especificado:

1.
2.
3.

Pesar aproximadamente 1,25 g de amostra para um baldo de vidro de 250 mL;
Adicionar 50 mL de etanol, com uma proveta;

Levar o conjunto a ebulicdo até dissolugdo total da amostra, utilizando para o efeito
um condensador de refluxo;

Desligar o condensador e deixar arrefecer até aos 70 °C;

Adicionar 4 gotas de solucdo etandlica de fenolftaleina;

Titular com solucdo etandlica de &cido cloridrico padronizado, até a coloragdo rosa

desaparecer.

A alcalinidade livre caustica, em % NaOH livre, foi determinada através da seguinte

expresséo:

o 0,040 x AV x [HCI]
Alcalinidade = x 100

mtoma

Anexo D.2. Massa volUumica

A massa volUmica foi avaliada em duplicado, recorrendo ao método do deslocamento,

segundo o procedimento interno descrito:

6.
7.

9.

Pesar cerca de 15 g de amostra numa balanga com preciséo de 0,01g;

Encher com agua desionizada cerca de metade de uma proveta de 100 mL e ler o
respetivo volume inicial (Vj);

Mergulhar o s6lido na proveta, cuidadosamente, até ficar totalmente submerso, e ler
0 volume do conjunto (Vs), bem como a massa registada na balanca (m), evitando a
formac&o de bolhas;

Calcular o volume da amostra, por subtragdo dos valores registados;

10. Repetir a analise, sendo que o resultado final corresponde a média dos dois ensaios.
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A massa voltimica, em g/cm?, foi calculada usando a seguinte expresso:

m

Massa volimica = ————
Vr=V)

Anexo D.3. pH

O pH foi medido em duplicado, usando um medidor de pH e um elétrodo combinado de

vidro. Para a andlise deste parametro adaptou-se o procedimento da norma EN 1262:2003, a

sequir descrito:

1.

2
3
4.
5

© o N o

Ligar o aparelho;

Lavar o elétrodo com agua destilada e secar com papel absorvente;

Calibrar o equipamento, com as solucdes tampao pH 10 e pH 7;

Lavar o elétrodo e secar com papel absorvente;

Pesar 5,0 g de amostra para um gobelé e perfazer com agua destilada até se obter
100,00 g de solucao;

Agitar a solucdo utilizando para o efeito um agitador de hélice;

Imergir o elétrodo na amostra e registar o valor, apés estabilizado;

Lavar o elétrodo e secar com papel absorvente;

Repetir a determinacéo de 5 a 8.

As duas medicdes do valor de pH devem possuir uma diferenca igual ou inferior a 0,1

unidade de pH. Caso possuem uma diferenca superior a este valor, deve-se repetir a medicao

ou, no caso de a situacdo persistir, verificar o elétrodo combinado de vidro e 0 medidor de pH.
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Anexo E. Controlo metrol6gico dos pré-embalados

Anexo E.1. Sabdo Offenbach

O controlo metrolégico do sabdo Offenbach foi feito através da pesagem de 10 conjuntos

de 5 sabdes, de 2 em 2 horas, conforme demonstrado na tabela E.1.

Tabela E.1- Registos de massas do sab&do Offenbach.

0 503,01 | 503,03 | 502,98 | 503,02 | 503,01 | 503,01 | 503,04 | 503,00 | 502,97 | 503,00 | 503,01
2 502,78 | 502,72 | 502,71 | 502,76 | 502,80 | 502,79 | 502,71 | 502,80 | 502,75 | 502,74 | 502,76
4 502,58 | 502,55 | 502,57 | 502,63 | 502,59 | 502,57 | 502,58 | 502,66 | 502,67 | 502,50 | 502,59
6 502,46 | 502,41 | 502,50 | 502,50 | 501,46 | 501,48 | 502,41 | 502,40 | 502,41 | 502,41 | 502,44
8 502,39 | 502,36 | 502,37 | 502,39 | 502,40 | 502,32 | 502,38 | 502,39 | 502,40 | 502,38 | 502,38

Anexo E.2. Sabonete de coco

Para o controlo metrolégico do sabonete de coco pesaram-se 10

horas. Os resultados obtidos deste controlo estdo indicados na tabela E.2.

Tabela E.2- Registos de massas do sabonete de coco.

unidades de 2 em 2

0 127,08 | 127,01 | 126,55 | 128,10 | 127,83 | 127,64 | 126,98 | 127,15 | 128,84 | 127,36 | 127,45
2 126,38 | 127,19 | 125,80 | 126,12 | 126,81 | 126,50 | 127,25 | 125,25 | 126,09 | 126,78 | 126,42
4 126,80 | 125,30 | 126,21 | 125,50 | 126,17 | 125,00 | 126,2 | 126,06 | 125,13 | 125,85 | 125,82
6 125,72 | 125,99 | 126,72 | 125,9 | 126,81 | 126,36 | 126,77 | 125,09 | 126,91 | 125,17 | 126,14
8 126,08 | 126,05 | 125,42 | 126,64 | 126,14 | 125,59 | 126,93 | 126,72 | 127,00 | 126,69 | 126,33
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