
 

Lisboa 
2010 

 

 

 

Departamento de Química 

 

 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização 

de Produtos Cosméticos e Detergentes 

 

 

Por: 

Andreia Filipa Perfeito Ferreira 

 

 

Dissertação apresentada na Faculdade de Ciências e Tecnologia da Universidade 

Nova de Lisboa para obtenção de grau de Mestre em Engenharia Química e 

Bioquímica 

 

 

 

 

Orientadora 

Doutora Vera Sousa  

 

 

 

Co-orientadora 

Professora Doutora Isabel Maria F. Ligeiro da Fonseca 

 

http://www.dq.fct.unl.pt/procura/info-docentes.asp?ID=26


Agradecimentos i 
 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

Agradecimentos 

Começo por agradecer à Professora Isabel Fonseca, por ter tornado possível a 

realização deste estágio, bem como, todo o seu apoio e disponibilidade. 

Agradeço, especialmente, à Doutora Vera Sousa e Engenheiro Jorge Salvado, pela 

orientação prestada durante a realização do estágio, bem como, todo o apoio, 

simpatia, disponibilidade, conhecimentos transmitidos e por terem acreditado em 

mim. 

À Engenheira Susana Vieira, companheira do primeiro dia, que sempre esteve 

presente quando precisei. 

À Engenheira Carla Fernandes e Engenheiro José Rodrigues pela simpatia, apoio e 

confiança transmitida. 

À D. Isabel Lobato, D. Célia e D. Paula pela companhia e alegria que me 

proporcionaram. 

A todos os Trabalhadores da Indústrias Lever Portuguesa, S.A., dos vários 

departamentos, agradeço a simpatia, carinho e ajuda sempre demonstrada. 

Aos meus amigos pela paciência e apoio, em especial à Joana Machado, Raquel 

Viveiros, Ana Rodrigues e David Morais sempre confidentes e prontos a ajudar. 

À minha família, especialmente aos meus pais, tia e namorado, sempre tão 

importantes para mim durante as várias etapas da minha vida, mais uma vez ao meu 

lado, apoiando-me e dando-me força para alcançar os meus objectivos. 

 

Durante os meses em que estive na Indústrias Lever Portuguesa, S.A., tentei ao 

máximo adquirir o maior número de conhecimentos com todos vós e acreditem 

aprendi muito, tanto a nível profissional como pessoal.  

Não sei onde vou estar no futuro, só sei que esta Empresa vai ser sempre lembrada 

por mim, pelos importantes conhecimentos adquiridos, mas acima de tudo, pela 

confiança que me deram para ir em frente e acreditar em mim. 

 

Por tudo isto, o meu muito, muito obrigado!! 



Resumo ii 
 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

Resumo 

 

O presente trabalho foi desenvolvido tendo por objectivo o suporte técnico à 

produção e comercialização de produtos cosméticos e detergentes.  

Foi assegurado o cumprimento de diversas actividades paralelas, inseridas em 

vários projectos, dos quais se salientam os seguintes: controlo de poeiras e 

actividade enzimática no ambiente fabril; estudo da recuperação de enzimas no 

konelab; realização de análises às fórmulas César IV e V; realização de testes de 

lavagem; implementação de novas fórmulas de detergentes líquidos, champôs e 

creme de barbear, bem como, resolução de problemas surgidos na produção. 

Os testes realizados concluíram que no mês de Outubro estava garantido um 

ambiente de trabalho seguro, em termos de poeiras e material enzimático, na 

estação de vazamento de enzimas e na zona de embalagem. O César V 

apresentou-se como um projecto sustentável, pois permitiu a obtenção de um 

detergente pó mais concentrado, com a utilização de menos químicos na formulação 

e redução do tamanho da embalagem.  

Relativamente aos testes de lavagem, o que se observou enquadra-se no que é 

expectável e os dados observados são normais face ao que se observa nas peças 

têxteis. Por fim, confirmou-se que o uso de Comfort traz benefícios à fibra. 
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Abstract 

 

The present work was developed aiming technical support to production and 

commercialization of cosmetic products and detergents. 

 It has been ensured compliance with several parallel activities, inserted in various 

projects, of which the following stand out: control of dust particles and enzyme 

activity in the manufacturing environment; studies on the recovery of enzymes in 

konelab; tests to the formulas Caesar IV and V; test washing realization; 

implementation of new formulas for liquid detergents, shampoos and shaving cream, 

and also resolution of problems in production phase. 

The tests aforementioned concluded that in October it was guaranteed a safe 

working environment in terms of dust and enzymatic material, in station of enzymes 

leak and in the area of packaging. The Cesar V presents itself as a sustainable 

project as it allowed to obtain a powder detergent more concentrated, using fewer 

chemicals in the formulation and reduced package size. 

About the washing tests, the observations correspond to the expectations, and 

observed data are normal compared to that observed in the textile pieces. Finally, it 

was confirmed that the use of Comfort brings benefits to fiber. 
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Simbologia e Notações 

 

Sigla   Nome Completo 

ABS   Alkylbenzene sulfonates 

AISE International Association for Soaps, Detergents and Maintenance   

Products 

APCER  Associação Portuguesa de Certificação 

CAPB   Amido Propil Betaína de Coco 

CMC   Concentração Micelar Crítica 

cP   Centipoise 

EDTA   Ácido etilenodiamino tetra-acético 

FIMA   Fábrica Imperial de Margarina, Lda. 

GU   Unidade de Glicina 

HACCP  Hazard Analysis and Critical Control Points 

HCl   Ácido Clorídrico 

ISO   International Organization for Standardization 

LAS   Linear Alkylbenzene Sulfonate 

mPas   Milipascal 

MPT   Main Plant Trial 

NaCl   Cloreto de Sódio 

OEG   Ocupational Exposure Guidelines 

OHSAS  Occupational Health and Safety Assessment Series 

PAA   Ácido peracético 

PPG   Poliglicol p-400E 
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rpm   Rotações por minuto 

SEAC   Safety and Environmental Assurance Center 

SIG   Sistema Integrado de Gestão 

SLES   Lauriletér Sulfato de Sódio 

MU   Unidade de Maltose 

SST   Segurança e Saúde do Trabalho  

STP   Sodium Triphosphate 

TAED   Tetra Acetil Etileno Diamina 

TNBSA  Ácido 2,4,6 Trinitrobenzeno Sulfónico 
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1. Capítulo 1 – Descrição do Trabalho de Estágio 
 

1.1. Objectivos do Estágio 

O estágio efectuado abrangeu o cumprimento de diversas actividades ligadas com a 

produção e comercialização de produtos cosméticos e detergentes, envolvendo 

aspectos ligados à produção, qualidade, desenvolvimento e requisitos legais. 

 

1.2. Actividades 

Ao longo da duração do estágio, foi necessário assegurar o cumprimento de 

diversas actividades paralelas, inseridas em vários projectos, dos quais se salientam 

os seguintes: 

- Controlo de poeiras e actividade enzimática no ambiente fabril; 

- Estudo da recuperação de enzimas no Konelab; 

- Análises às fórmulas César IV e V; 

- Realização de testes de lavagem; 

- Implementação de novas fórmulas de detergentes líquidos, champôs e creme de 

barbear, com a subsequente optimização dos novos processos de fabrico. 

 

As actividades a desenvolver no âmbito dos projectos referidos acima foram as 

seguintes: 

- Realização de cargas experimentais, a nível laboratorial dos produtos fabricados 

pela Indústrias Lever Portuguesa, S.A. (cosméticos e detergentes), com o objectivo 

de analisar o comportamento e preparar a produção industrial. 

- Acompanhamento dos testes laboratoriais associados à aprovação de novas 

fórmulas do produto; 

- Realização de análises laboratoriais; 

- Cumprimento de Requisitos Legais ligados com a comercialização de produtos; 

- Colaboração com o Departamento da Produção na procura de soluções para os 

problemas surgidos durante a produção dos produtos referidos; 
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- Verificação dos procedimentos internos de Lavagem e Desinfecção do 

equipamento da Fábrica (linhas de embalagem, produções) de modo a assegurar o 

cumprimento dos requisitos da qualidade; 

- Controlo de qualidade de material de embalagem e de produto acabado. 
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2. Capítulo 2 – Introdução 
 

2.1. Apresentação do grupo de empresas 

2.1.1. Unilever 

 História 

A Unilever foi fundada a 2 de Setembro de 1929, resultado de um acordo entre a 

Lever Brothers e Margarine Union, tendo surgido oficialmente a 1 de Janeiro de 

1930. Desde então, viveu uma continuada evolução. 

Em 1884 a Lever & Co começa a produzir o sabão Sunlight, um novo produto 

revolucionário que mudou mentalidades e ajudou a popularizar a limpeza e higiene 

na Inglaterra vitoriana. Sunlight nasceu com dois ingredientes, que estariam em 

todas as receitas de sucesso da Unilever no futuro: um produto de qualidade e uma 

boa comunicação com o consumidor. O resultado foi um crescimento explosivo, que 

obrigou a empresa a multiplicar a capacidade de produção, com novas instalações e 

sistemas.[1] 

Em 1887, William Lever constrói Port Sunlight, uma grande fábrica às margens do 

Mersey, oposto a Liverpool, com o objectivo de construir uma vila para os seus 

trabalhadores, proporcionando um alto padrão de habitação, conforto e lazer. Aqui 

se encontram as raízes da responsabilidade social, que ainda hoje a Unilever se 

rege. [1] 

Em 1900, a Lever & Co inicia a produção de produtos à base de óleos e gorduras. 

No inicio do século XX, os mercados da margarina e do sabão começam a invadir-  

se mutuamente, sendo que, a sua procura aumenta repentinamente, com a primeira 

guerra mundial.[1] 

Em 1920 muitas empresas se expandiram rapidamente, tendo o mercado da 

margarina sofrido um decréscimo na procura. De forma a combater este decréscimo 

e a travar a progressão destas empresas, algumas delas optaram por fusões 

empresariais. Deste modo, Jurgens e Van den Bergh juntaram-se para criar a 

Margarine Union. Dois anos mais tarde a Lever Brothers associa-se com a 

Margarine Union e nasce a Unilever.[1] 

A Unilever é oficialmente estabelecida a 1 de Janeiro de 1930. A sua primeira 

década não foi fácil, começou com a Grande Depressão e acabou com o início da 



Capítulo 2 - Introdução 4 
 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

Segunda Guerra, mas, mesmo com a racionalização de operações a empresa 

continuava a diversificar o seu grupo de produtos, adquirindo novas empresas, de 

forma a investir em novos mercados, como o da comida congelada.[1] 

Em 1950, após a segunda guerra mundial, a comunidade económica europeia e o 

avanço da economia e da tecnologia propiciou e facilitou a implementação da 

Unilever em novos mercados, nomeadamente, no ocidente. [1] 

A expansão da economia mundial levou a uma consequente expansão da Unilever, 

uma vez que, entra no mercado da embalagem, publicidade e investigação de 

mercado. [1] 

Na década de 1970, a Unilever continua a evoluir, adquirindo a Lipton internacional, 

tornando o seu negócio de chás um dos maiores do mundo. [1] 

Em 1980, a Unilever é uma das maiores empresas do mundo, no entanto, decide 

racionalizar os seus negócios, centrando a sua atenção nas marcas com maiores 

vendas. A Empresa reduz, assim, a dois terços as suas marcas e reestrutura-as em 

quatro áreas centrais de negócio: Home Care, Personal Care, Foods e Speciality 

Chemicals. [1] 

O negócio da Unilever estende-se à Europa Central e Oriental, com um total de 

quatrocentas marcas. [1] 

O século XXI inicia-se com o lançamento, pela Unilever, de um novo projecto 

estratégico de cinco anos, continuando a ter como principal objectivo a satisfação 

das necessidades dos seus consumidores. [1] 

 

Caminhando por toda a história da Unilever, percebe-se que o segredo da 

longevidade desta empresa resulta de empreendedorismo determinado, 

administração eficaz, transformação empresarial constante e marcas actualizadas 

com foco nas mudanças do consumidor. Actualmente, emprega 174 000 pessoas 

em 100 países. É líder do mercado nos seus sectores de actividade, sendo eles: 

alimentar, detergentes e higiene pessoal. A empresa aposta numa constante 

melhoria das suas marcas, investindo regularmente em seis laboratórios por todo o 

mundo, onde são exploradas e optimizadas novas técnicas para desenvolver os 

seus produtos. [1] 
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 Missão 

Na década de 1890, William Hesketh Lever, fundador da Lever Brothers, definiu a 

finalidade do seu novo produto – Sunlight Soap. Este produto revolucionário mudou 

mentalidades e ajudou a popularizar a limpeza e higiene na Inglaterra vitoriana. 

Desde então, William Lever afirmou que a missão da sua empresa era "difundir a 

limpeza, para diminuir o trabalho das mulheres, promover a saúde e o cuidado 

pessoal, ou seja, tornar a vida dos consumidores mais agradável e 

recompensadora".[1] 

Dar mais Vitalidade à vida tem sido, desde sempre, a missão da Unilever, ou seja, 

satisfazer as necessidades diárias de nutrição, higiene e cuidado pessoal, com 

marcas que ajudam as pessoas a sentirem-se bem, perecer bem e a tirarem o 

melhor proveito da vida. O logótipo da empresa é um poderoso símbolo da sua 

missão e da responsabilidade pelo que faz no dia-a-dia. Cada ícone do logótipo 

representa um aspecto do seu negócio, mostrando que acrescenta vitalidade em 

tudo que faz.  

A Vitalidade define o que a Unilever representa: os seus valores, o que a torna 

diferente e como pode contribuir para a sociedade. É o fio comum que liga as suas 

marcas e é fundamental para a única forma como actuam em todo o mundo. [1] 

 

 Princípios 

A Unilever acredita que o sucesso passa pela condução dos seus negócios com 

honestidade, integridade e transparência, com respeito pelos direitos humanos e 

interesses dos trabalhadores, bem como daqueles com quem estabelece relações.[1] 

São 4 os principais princípios pelos quais a Unilever se rege: [1] 

 Trabalhar sempre com integridade - conduzir as suas operações com integridade 

e respeito por todas as pessoas, organizações e ambientes em que estão 

envolvidos; 

 Impacto positivo – procurar ter sempre um impacto positivo através das suas 

marcas, operações comerciais e de relacionamentos, através de contribuições 
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voluntárias, e através de muitas outras formas com que interage com a 

sociedade; 

 Compromisso contínuo – melhorar continuamente a forma como gere os impactos 

ambientais e trabalhar no sentido do seu objectivo a longo prazo de 

desenvolvimento de um negócio sustentável; 

 Parceiros de negócio – a empresa espera estabelecer com os seus fornecedores, 

clientes e parceiros de negócio, relações reciprocamente benéficas, esperando 

que, nas negociações, os seus parceiros tenham princípios de negócio 

consistentes com os seus. 

 

A Unilever é uma empresa multinacional na sua organização com adaptação 

local, na forma de abordagem e satisfação das necessidades dos consumidores. 

Está presente em mercados emergentes, sendo o seu sucesso resultante de uma 

combinação óptima entre a inovação e o conhecimento profundo do 

consumidor.[1] 

 

 

 

2.1.2 Unilever em Portugal – A parceria Jerónimo Martins & Unilever 

O Grupo Jerónimo Martins iniciou a sua actividade na Indústria no final da década de 

30, início de 40, tendo como grande marco a inauguração da fábrica Fima (Fábrica 

Imperial de Margarina, Lda.), em 1944, dedicada à produção de margarinas e óleos 

alimentares. [2] 

A ligação entre a Unilever e Jerónimo Martins iniciou-se há mais de 60 anos, com a 

comercialização de produtos da multinacional por parte do então importador 

português.  

Em 2007, com a união das empresas, Fima VG, Lever Elida e Olá, surge a empresa 

Unilever Jerónimo Martins. Com a fusão das duas empresas, a estrutura de 

participações passou a ser 55% Unilever e 45% Jerónimo Martins. [2] 

A Unilever Jerónimo Martins possui actualmente, em Portugal, 4 unidades produtivas 

localizadas em Sacavém e Santa Iria da Azóia, envolvendo tecnologias como: 

alimentação, limpeza doméstica e higiene pessoal.[1] 
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As áreas de intervenção da Unilever Jerónimo Martins, em Portugal, são 

apresentadas na Tabela 2.1. 

 

Tabela 2.1: Áreas de intervenção da Unilever Jerónimo Martins, em Portugal. 

Limpeza Doméstica e 
Higiene Pessoal 

Alimentação 

Detergentes líquidos e sólidos 
 

Loções corporais 
 

Desodorizantes 
 

Higiene pessoal 
 

Produtos para cabelo 
 

Higiene oral 
 

Margarinas 
 

Chás 
 

Sopas 
 

Caldos 
 

Gelados 

 

 

 

 

2.1.3 Indústrias Lever Portuguesa, S.A. 

A Fábrica da Indústrias Lever Portuguesa, S.A., foi fundada a 25 de Janeiro de 1950, 

tendo iniciado a sua produção em Sacavém em 1952. No seu primeiro ano de 

actividade, produziu cerca de 100 toneladas de sabão sunlight, tendo expandido 

progressivamente o mercado do seu negócio. Actualmente, a Fábrica Lever dedica-

se à produção de detergentes, pós e líquidos, e produtos de higiene pessoal. [1] 

Na Tabela 2.2 apresenta-se a evolução histórica da Indústrias Lever Portuguesa, 

S.A, mencionando as datas mais marcantes.  
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Tabela 2.2: Evolução histórica da Indústrias Lever Portuguesa, S.A. 

1955 Início do fabrico de detergentes pós - lançamento da marca OMO 

1957 
Fabrico de produtos de Higiene Pessoal, com a brilhantina 

(Lavander Liquid) 

1961 Início do fabrico de dentífricos 

1962 Início da produção de champôs 

1974 a 1983 
Em fases distintas, houve uma reformulação da fábrica de 

detergentes de torre, ficando com a actual configuração básica. 

1984 Arranque da nova fábrica de detergentes líquidos 

1991 Construção da fábrica de lixívias 

1997 
O Sistema de Gestão da Qualidade foi certificado pela APCER, 

de acordo com a Norma NP EN ISO 9002 

1999 
O Sistema de Gestão Ambiental foi certificado pela APCER, de 

acordo com a Norma ISO 14001 

2000 

Início da utilização de gás natural como combustível da torre de 
atomização e implementação do Sistema Integrado de Gestão 

(ISO 9001, ISO 14001 e OHSAS 18001), certificada em Março de 
2002 pela SGS. 

 

 

 

 

 Missão 

A missão da Indústrias Lever Portuguesa, S.A. assenta nos mesmos pressupostos 

da que é definida pela Unilever Jerónimo Martins, em que se insere. Assim, a 

empresa tem por missão dar mais vitalidade à vida, satisfazendo as necessidades 

diárias de higiene e cuidado pessoal, com marcas que ajudam as pessoas a 

sentirem-se bem, bonitas e a aproveitarem o máximo da vida. A vitalidade está, 

portanto, no centro de tudo o que fazem. Está nas suas marcas, nas pessoas e nos 

seus valores.[1] 

A crescente procura de mais vitalidade na vida dá a esta empresa uma excelente 

oportunidade para crescer. A forma como desenvolve o seu trabalho é influenciado 

pelas tendências dos consumidores, juntamente com a necessidade de ajudar a 

melhorar a saúde e higiene da sociedade.[1] 
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 Marcas  

A Lever dedica-se ao fabrico de produtos para o lar e higiene pessoal. Em termos de 

produtos para a higiene pessoal, actua nos segmentos de champôs, geles de banho, 

dentífricos e creme de barbear. No mercado de produtos para o lar, dedica-se à 

produção de detergentes líquidos e sólidos. 

As marcas de cada segmento de mercado em que a Lever actua são apresentadas 

na Tabela 2.3. 

 

Tabela 2.3: Logótipos das marcas de produtos para o lar e de higiene pessoal produzidos pela Lever. 

HOME CARE PERSONAL CARE 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

     
 

 

A Lever comercializa ainda outras marcas em Portugal, nomeadamente, os produtos 

de higiene pessoal Dove, Axe e Rexona e os produtos para o lar, Sun e Comfort.   

 

 

2.1.4 Sustentabilidade e Responsabilidade Social 

A pobreza, os problemas ambientais e de saúde são hoje alguns dos grandes 

desafios que o nosso planeta enfrenta. Actualmente, os consumidores estão muito 

mais conscientes destas questões globais, procurando cada vez mais produtos que 

os ajudem a ter uma contribuição positiva. Sendo uma das maiores empresas de 

bens de consumo, é através das suas marcas que a Unilever tem o maior potencial 

para fazer a diferença.[1]  
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A Unilever pretende crescer e gerir o seu negócio de uma forma responsável e 

sustentável, especificamente, isso inclui a optimização da funcionalidade e 

benefícios de todos os seus produtos, minimizando os resíduos e melhorando a 

ecoeficiência das suas fábricas, particularmente no que respeita às emissões de 

dióxido de carbono e racionalização do consumo de energia e água. Actualmente, 

está a aumentar a sua gama de produtos concentrados, reduzindo desta forma a 

quantidade de água incorporada nos seus produtos. O Skip Pequeno e Poderoso e o 

Surf são exemplos desta mudança. Os projectos de melhoria, alicerçados na 

metodologia KAIZEN, possibilitam minimizar o consumo de água e evoluir no sentido 

da melhoria contínua. Relativamente ás embalagens, essenciais para a higiene e 

protecção dos seus produtos, a Unilever tem o objectivo de reduzir o seu impacto 

ambiental, mantendo a função para a qual são concebidas.[1] 

Num mercado em constante mudança, a importância da inovação vai aumentando. 

A investigação e o desenvolvimento (R&D) têm um papel fundamental 

na apresentação de inovações relevantes e surpreendentes. A Unilever procura 

desenvolver uma capacidade de R&D em todos os seus principais mercados, para 

melhor conhecer o consumidor e oferecer soluções que lhes sejam úteis. Na 

Unilever, o R&D é considerado como um investimento alinhado com a estratégia de 

negócio. [1] 

A segurança é essencial para o sucesso e sustentabilidade de uma empresa. A 

Unilever assume de forma muito séria a responsabilidade de proteger os seus 

consumidores, trabalhadores e o ambiente das áreas onde está presente. O SEAC 

(Safety and Environmental Assurance Center), o centro para a Segurança e 

Ambiente da Unilever, tem um papel fundamental na garantia e suporte dos seus 

produtos e processos. As decisões sobre segurança são tomadas 

independentemente de considerações comerciais. [1] 

A Unilever assume a sua responsabilidade social, procurando promover a melhoria 

da qualidade de vida de todos aqueles com que se relaciona. A empresa promove 

campanhas humanitárias, utilizando a “força” das suas marcas para ajudar causas. 

Assim, as marcas da Unilever são marcas com responsabilidade e consciência 

social. 
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A Unilever possui acordos globais com a UNICEF e a Organização Mundial de 

Saúde, com o objectivo de alertar os consumidores para alguns perigos, como a 

ingestão exagerada de sal, contribuindo para a consciencialização dos benefícios de 

um estilo de vida saudável, ou seja, dar mais vitalidade á vida. [1] 

 

 

2.1.5 Sistema Integrado de Gestão da Qualidade, Ambiente, Segurança e 

Saúde no Trabalho 

Um Sistema Integrado de Gestão -SIG- é um sistema global de uma organização, 

que inclui práticas, processos e recursos para desenvolvimento e implementação do 

seu Manual da Qualidade, da Política Ambiental e da Política da Segurança e Saúde 

no Trabalho.[3] 

A implementação de um Sistema Integrado de Gestão da Qualidade (NP EN ISO 

9001:2000), Ambiente (NP EN ISO 14001) e Segurança (OHSAS 18001) reveste-se 

como o desafio máximo para as organizações, uma vez que, considera a satisfação 

dos clientes (Qualidade), a sociedade (Ambiente) e os trabalhadores (Segurança).[3] 

Um SIG possibilita a obtenção da satisfação do cliente, sendo para tal fundamental a 

identificação dos seus requisitos em todo o processo de gestão, e a melhoria 

contínua do desempenho global da organização através da prevenção dos riscos, 

controlo dos aspectos ambientais e melhoria do produto. Deste modo, é então 

possível alcançar o tão desejável desenvolvimento sustentável.[3] 

 

 

 Política da Qualidade 

 

A Política da Qualidade da Unilever descreve os seus compromissos com a garantia 

da qualidade perante os seus clientes.[1]  

Os princípios da Política da Qualidade pelos quais a Unilever se rege são os 

seguintes: [1] 

 

http://pt.wikipedia.org/wiki/Qualidade
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 A Satisfação plena dos seus clientes - coloca os clientes no centro da sua 

actividade, transmitindo-lhes a confiança de possuir a capacidade técnica e a 

organização capazes de fornecer, de forma consistente e sistemática, o nível de 

qualidade exigido para satisfazer as suas necessidades e expectativas. 

 A Qualidade é uma responsabilidade partilhada - considera os seus trabalhadores 

como sendo o factor chave para o sucesso da empresa, promovendo a sua 

valorização, incentivando a sua participação na análise, preparação e 

implementação de acções que visem a melhoria da qualidade. 

 Colocar a segurança dos seus produtos e dos seus consumidores em primeiro 

lugar – apresenta rigorosos padrões de qualidade, garantindo a produção e 

fornecimento de produtos seguros e de excelente qualidade. 

 Parceria com fornecedores – reconhece os fornecedores como importantes 

parceiros de negócio, privilegiando aqueles que respeitam padrões de qualidade 

compatíveis (preferência por fornecedores certificados pelas normas ISO). Com 

estes, procura estreitar o relacionamento profissional, visando atingir benefícios 

mútuos. 

 Melhoria Contínua dos seus produtos e serviços – encontra-se, activa e 

continuamente, a desenvolver os seus processos e modos operatórios, 

recorrendo ao correcto planeamento e à plena utilização dos seus recursos 

técnicos e humanos, com vista à melhoria contínua dos seus produtos e serviços.  

 
O Sistema da Qualidade está certificado ao abrigo da Norma NP EN ISO 9001:2000. 
 
 
 

 Política de Ambiente 

A Unilever prossegue uma política activa na área do ambiente, cujo principal eixo se 

orienta em torno da sustentabilidade ambiental. A empresa aposta na adopção de 

um comportamento responsável e pró-activo, considerando a preservação do 

ambiente como um factor indispensável na condução dos seus negócios e da sua 

evolução económica. Opta pela redução dos impactos ambientais para níveis que 

não excedam os correspondentes a uma aplicação viável das melhores técnicas 

disponíveis. [1] 

A Política Ambiental da Unilever visa os seguintes objectivos: [1] 
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 Melhoria contínua do desempenho ambiental das suas actividades, produtos e 

serviços e prevenção da poluição; 

 Cumprimento da legislação ambiental aplicável e preparação para a futura 

regulamentação, bem como observância de outros requisitos relevantes.  

 Adopção de boas práticas ambientais pelos seus colaboradores. Um bom 

desempenho ambiental é responsabilidade de todos os trabalhadores da Unilever. 

 Satisfação das preocupações ambientais dos consumidores. A Unilever tem 

assim, um papel activo nas comunidades onde desenvolve a sua actividade, 

colaborando com os parceiros de negócio, autoridades e instituições na protecção 

do ambiente e assumindo as suas responsabilidades na óptica do 

desenvolvimento sustentável. 

A certificação na área do ambiente segue os requisitos da norma NP EN ISO 14001. 

 
 

 Política de Segurança e Saúde no trabalho 

A Política de Segurança e Saúde no Trabalho da Unilever descreve os seus 

compromissos com a garantia de um ambiente de trabalho seguro e saudável. [1] 

A Política de Segurança e Saúde no Trabalho da Unilever visa os seguintes 

objectivos: [1] 

 Estabelecer e manter um elevado padrão de Segurança e Saúde do Trabalho 

(SST), de modo a minimizar os riscos de acidente e doença dos seus 

colaboradores, clientes, prestadores de serviços e outras partes interessadas. 

 Integração da segurança e saúde do trabalho nas estratégias de 

desenvolvimento, identificando e minimizando os riscos com a adopção de 

equipamentos e técnicas operativas compatíveis com o cumprimento da 

legislação e normas de SST aplicáveis. 

 Adopção de boas práticas de SST pelos seus colaboradores. A segurança e 

saúde dos seus colaboradores é um factor chave para o sucesso da empresa, 

promovendo a sua formação e informação, incentivando o seu envolvimento e 

participação nas acções de melhoria de SST. 

A certificação na área da segurança e saúde no trabalho segue os requisitos da 

norma OHSAS 18001. 
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2.2. Áreas de Produção 

 
A Indústrias Lever Portuguesa, S.A. estrutura-se em duas áreas de produção: Home 

Care e Personal Care. 

 

2.2.1. HOME CARE 

A área de produção de detergentes líquidos e pós é designada por Home Care.  

O fabrico de detergentes pós realiza-se na torre e a sua linha de embalagem 

denomina-se “Mep”. 

Os detergentes líquidos são fabricados em duas instalações distintas, uma para a 

produção de detergentes para a loiça e limpeza da casa e a outra para a produção 

de lixívia. A linha de embalagem das lixívias é designada por “Domestos” e a dos 

líquidos por “Corniani”. 

 

2.2.1.1 Detergentes Pós 

Os detergentes pós pertencem ao grupo de produtos de consumo que são 

indispensáveis para a manutenção da limpeza, saúde e higiene. 

Actualmente, tem-se vindo a verificar uma grande evolução dos detergentes, uma 

vês que esta é uma época de crescente preocupação ambiental, tendo-se verificado 

uma mudança de atitude em muitos países relativamente ao processo de lavagem. 

Hoje, a utilização de água, energia e produtos químicos deve ser vista não só 

economicamente, mas também a partir de ângulos ecológicos. Como resultado, 

novas matérias-primas, processos e tecnologias de lavagem da roupa, foram 

desenvolvidas com o objectivo comum de utilizar os recursos finitos do planeta com 

cuidado e de modo a evitar a poluição do meio ambiente.[10] 

O detergente é o factor mais importante no processo de lavagem, no entanto, não é 

o único responsável pelos resultados finais. Assim, os principais factores 

intervenientes no processo mecânico de lavagem da roupa são: a máquina, o 

detergente, os processos de lavagem, a água, o tipo de fibra e a sujidade.[8] 

O processo de lavagem visa devolver à roupa o seu aspecto original, para tal é 

necessário: eliminar as sujidades, restituir-lhe um bom nível de higiene, preservar as 
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fibras e as cores e manter a macieza e elasticidade. Para a obtenção destes 

resultados utiliza-se, muitas vezes, em conjunto com o detergente, um amaciador. 

O uso de amaciador traz benefícios à roupa, nomeadamente:[13] 

 Suavidade 

As roupas ficam ásperas devido à fricção mecânica nas máquinas de lavar, às 

elevadas temperaturas na lavagem e à incrustação de minerais devido à dureza da 

água ou devido aos sais presentes nos detergentes para a roupa. O amaciador age 

no processo de lavagem revestindo as fibras dos tecidos com uma película 

protectora, que age como um lubrificante, tornando, assim, as fibras macias e 

regulares e permitindo que retenham a sua elasticidade natural. 

 Cuidado com a cor 

O amaciador ajuda a manter as cores originais dos tecidos ao proteger a sua 

superfície. 

 Facilidade em secar 

Ao lubrificar as fibras, o amaciador compacta as mesmas durante o ciclo de 

enxaguamento. As peças de roupa saem da máquina com menos água, sendo mais 

fáceis de secar. Por outro lado, os amaciadores que contêm agentes catiónicos, que 

têm afinidade com as fibras, fazem com que estas não retenham a água.  

Os métodos e técnicas de lavagem da roupa, geralmente, associam alguns 

princípios para melhor alcançar o seu objectivo. Os princípios associados no 

processo de lavagem são de ordem: física (mecânica, temperatura e tempo) e 

química (detergência, alvejamento, acidificação, amaciamento, desinfecção). Este 

conjunto de princípios pode ser melhor visualizado através do círculo de Sinner 

(Figura 2.1), onde o processo de lavagem pode ser representado como um todo.[8] 

 

 

Figura 2.1: Circulo de Sinner.
[8]
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As sujidades são removidas da fibra, quer por acção Mecânica, quer por 

acção Química, num tempo determinado e a uma Temperatura favorável, sendo 

seguidamente eliminadas durante o enxaguamento. Para protecção das fibras e 

tecidos, deve haver um perfeito equilíbrio entre estes quatro factores, de cuja acção 

depende a lavagem eficiente. [8] 

A temperatura a que ocorre a lavagem tem influência na protecção do tecido e na 

obtenção de resultados satisfatórios na remoção da sujidade. Uma temperatura 

elevada durante a lavagem tem os seguintes efeitos: diminui a tensão superficial da 

água, facilitando a sua penetração nas fibras do tecido; enfraquece as forças de 

adesão que unem a sujidade ao tecido; diminui a viscosidade de gorduras, 

facilitando a sua remoção; aumenta a acção dos produtos químicos; destrói os 

microrganismos, com excepção dos esporos.[8] 

O tempo também é um factor importante num processo de lavagem e deve ser 

correctamente determinado, tendo em conta o grau de sujidade, o tipo de 

equipamento e de tecido para maior economia e eficiência das diversas 

operações.[8] 

A principal função de um detergente é eliminar as sujidades. Assim, para a sua 

formulação, é importante conhecer os tipos de sujidade mais comuns e a maneira de 

as eliminar.  

A classificação das sujidades de acordo com a forma de eliminação é apresentada 

na Tabela 2.4. 

 

Tabela 2.4: Classificação das sujidades de acordo com a forma de eliminação.
[8]

 

Sujidades Eliminação 

gorduras minerais por emulsão 

gorduras de origem vegetal ou animal por saponificação 

açúcar, alguns sais, etc por solubilidade na água 

sangue e certos tipos de gorduras por acção bioquímica 

chá, café, vinho, etc por descoloração 

areias, poeiras, etc por eliminação física 
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Para a lavagem da roupa, o detergente deve apresentar as seguintes propriedades: 

poder molhante; poder emulsionante; poder detergente; poder anti-redepositante; 

poder sequestrante; poder de branqueamento; poder anti-espumante.[10] 

O detergente em pó consiste numa mistura complexa de diferentes ingredientes. No 

entanto, alguns ingredientes são adicionados não por motivos directamente 

relacionados com o papel principal do detergente (limpeza) mas, por exemplo, são 

adicionados para prevenir a corrosão da máquina de lavar.[10] 

São quatro os principais grupos de componentes de um detergente pó: surfactantes, 

“builders”, agentes branqueadores e agentes auxiliares. 

 Surfactantes 

Os surfactantes (ou agentes de actividade superficial) são moléculas que possuem 

actividade detergente, ou seja, diminuem a tensão superficial da água permitindo a 

remoção da sujidade – Princípio da detergência.[10] 

As moléculas de surfactante possuem uma cauda hidrofóbica, cadeia de 

hidrocarbonetos, e uma cabeça hidrofílica. Portanto, esta estrutura química que 

apresenta dupla polaridade interage favoravelmente tanto com as moléculas de 

água como com as moléculas não solúveis em água (por exemplo os óleos). Esta 

interacção é visível na Figura 2.2. [5] 

 

 

Figura 2.2: Interacção das gorduras com as moléculas de detergente, possibilitando a sua remoção 
pela água.

[5] 

 

As moléculas surfactantes são classificadas de acordo com o grupo e carga iónica 

que carregam na porção hidrofílica. Estas podem ser não iónicas ou iónicas. As 
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iónicas, podem ser catiónicas, aniónicas ou, ainda, anfotéricas, quando ambas as 

cargas estão presentes no surfactante. 

Em soluções diluídas as moléculas dos surfactantes apresentam-se dispersas, 

enquanto que, em soluções mais concentradas organizam-se em agregados 

moleculares, denominados micelas. A principal razão que leva os monómeros de 

surfactantes a se associarem sob a forma de micelas é a diminuição da área de 

contacto entre as cadeias hidrocarbónicas do surfactante e a água. [4] 

A concentração onde se inicia o processo de formação das micelas, micelização, é 

denominada concentração micelar crítica (CMC), propriedade intrínseca e 

característica do surfactante a uma dada temperatura e concentração electrolítica. A 

CMC ocorre quando a tensão superficial se mantém constante com o aumento da 

concentração de surfactante, comportamento visível no Figura 2.3. 

 

 

Figura 2.3: Representação gráfica da tensão superficial da solução em função da concentração de 

surfactante.
[6] 

 

 

O processo de formação das micelas pode ser detectado pela variação brusca 

produzida em determinadas propriedades físico-químicas da solução em função da 

concentração de surfactante, como demonstra a Figura 2.4.[4] 
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Figura 2.4: Representação de algumas propriedades físico-químicas em função da concentração de 

surfactante. 
[4]

 

 

 

Visualizando a Figura 2.4, verifica-se uma diminuição da tensão superficial com o 

aumento da concentração de surfactante. Uma diminuição na tensão superficial é, 

normalmente, acompanhada pela diminuição da tensão interfacial, que proporciona 

melhores propriedades de detergência.  

O surfactante tem, portanto, a capacidade de alterar as propriedades superficiais e 

interfaciais de um líquido e tem a tendência de formar micelas. Estas propriedades 

tornam os surfactantes adequados para uma ampla gama de aplicações industriais 

envolvendo: detergência, emulsificação, lubrificação, capacidade espumante, 

capacidade molhante, solubilização e dispersão de fases.  

Sabe-se que, a adição de surfactantes diminui a adesão da sujidade à superfície. 

Este efeito é conseguido diminuindo o ângulo de contacto, q, da sujidade na 

superfície. Se este ângulo for inferior a 90º (por exemplo, óleo em tecido de algodão) 

o surfactante remove o óleo por destacamento, comportamento visível na Figura 2.5. 

 

Figura 2.5: Ângulo de contacto da sujidade na superfície inferior a 90º.
 [7] 
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Se o ângulo de contacto for superior a 90º, o destacamento não é completamente 

eficaz. Nestes casos, a sujidade é removida por emulsificação ou solubilização, 

comportamento visível na Figura 2.6.  

 

 

Figura 2.6: Ângulo de contacto da sujidade na superfície superior a 90º. a) sujidade removida por 
emulsificação ; b) sujidade removida por solubilização.

[7]
 

 

Os surfactantes devem ser adsorvidos na interface sólido-líquido ou líquido-líquido 

da sujidade, para a sua remoção. Esta característica é conseguida por surfactantes 

não iónicos (cujas extremidades têm carga eléctrica nula). Estes surfactantes não 

são, no entanto, tão bons ao nível da interface líquido-ar, por não formarem espuma, 

tão importante para o consumidor. Por este motivo, são adicionados ao detergente, 

surfactantes iónicos que facilitam a formação de espuma. [7] 

O principal tensioactivo aniónico sintético, o alquilbenzeno sulfonato de sódio (ABS), 

surgiu na década de 40 a partir de precursores derivados do petróleo. 

O ABS teve grande aceitação no mercado de detergentes devido ao seu elevado 

desempenho, sendo consumido mundialmente em larga escala. No entanto, 

verificou-se que é resistente à biodegradação no meio ambiente devido, 

principalmente, à existência na sua estrutura molecular de grupos metilo (-CH3) que 

partem da cadeia principal e formam ramificações. É justamente a existência destas 

que dificulta a degradação da molécula.[9] 

 A Figura 2.7 apresenta a estrutura molecular do alquilbenzeno sulfonato de sódio 

(ABS). 
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Figura 2.7: Estrutura molecular do alquilbenzeno sulfonato de sódio (ABS). 
[10]

 

 

Como consequência, o ABS foi substituído na maioria dos países por tensioactivos 

biodegradáveis, ou seja, com cadeias alquílicas lineares. 

Actualmente, o tensioactivo aniónico mais usado é o alquilbenzeno sulfonato de 

sódio linear (LAS). A sua popularidade deve-se tanto ao baixo custo de produção 

como à sua excelência como detergente, agente emulsionante, promotor de espuma 

e agente molhante. [9]  

A Figura 2.8 apresenta a estrutura molecular do alquilbenzeno sulfonato de sódio 

linear (LAS). 

 

Figura 2.8: Estrutura molecular do alquilbenzeno sulfonato de sódio linear (LAS). [10] 

 

 

A espuma é um conjunto de bolhas que se forma à superfície de um líquido. A 

formação de uma bolha ocorre quando existe uma grande quantidade de detergente 

em solução, e portanto, este passa a interagir com o ar.  

As moléculas do detergente à superfície da solução tornam possíveis as interações 

porção hidrofóbica/ar e porção hidrofílica/água, comportamento visível na Figura 

2.9.[5] 
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Figura 2.9: Formação de uma bolha.
 [5] 

 

 

 

 “Builders” 

Os surfactantes usados nos detergentes sintéticos são menos afectados pela água 

dura do que o sabão, no entanto, ainda precisam da ajuda de um produto químico 

“builder”. Este desempenha uma série de funções dentro de um detergente em pó, 

mas a sua principal função é remover os iões metálicos com carga positiva 

(principalmente cálcio e magnésio) presentes na água dura. Se esses iões positivos 

não forem removidos, iram combinar-se com os iões negativos do surfactante, 

precipitando-o para fora da solução.[10] 

Os “builders” dividem-se em três grupos: 

 Sequestrantes: “builders” solúveis e formam complexos solúveis com os iões 

responsáveis pela dureza da água, como por exemplo o STP (trifosfato de 

sódio) e citratos. 

 Precipitantes: “builders” solúveis, mas formam complexos insolúveis com os 

iões responsáveis pela dureza da água, como por exemplo os carbonatos. 

 Permutador de iões: “builders” insolúveis e formam complexos insolúveis com 

os iões responsáveis pela dureza da água, como por exemplo os zeólitos. 

O STP é usado como “builder” quase desde o início da indústria de detergentes, e 

ainda não foi encontrada uma alternativa que remova os iões de metal de forma 

mais eficiente. No entanto, pode utilizar-se na fórmula do detergente mais do que um 

“builder”, como por exemplo o citrato de sódio, criando assim um sistema com uma 

performance de limpeza superior. 
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O Citrato de sódio - sal de sódio do ácido cítrico - é um “builder” utilizado em 

detergentes pós. O ácido cítrico também é usado em detergentes pós como 

regulador de pH.  

 

 Agentes branqueadores 

Os agentes branqueadores (ou alvejantes) ajudam no processo de limpeza dos 

tecidos, descolorando ou mesmo removendo as manchas, ou seja, têm por função 

branquear ou aligeirar as cores. O mecanismo chave é a ocorrência de uma reacção 

química que quebra as moléculas da mancha em pedaços menores, mais solúveis 

em água. Estes fragmentos são mais facilmente removidos por acção mecânica ou 

pela acção de outros ingredientes do detergente. [12] 

A acção do agente branqueador complementa a dos surfactantes e enzimas no 

processo de lavagem. As manchas que os surfactantes e enzimas não removem, 

são removidas pelos alvejantes.[12] 

Em termos químicos, a reacção de branqueamento pode ser de oxidação ou de 

redução, contudo, na lavagem de tecidos são usados branqueadores oxidantes. 

Estes disponibilizam na solução de lavagem o oxigénio livre, que é o verdadeiro 

responsável pela operação de branqueamento. 

O percarbonato de sódio é um exemplo de branqueadores oxidantes utilizados em 

detergentes e quando dissolvido em água quente origina peróxido de hidrogénio. 

Este, por sua vez, dissocia-se em água e oxigénio. 

Na Figura 2.10 apresenta-se a reacção de decomposição do percarbonato na 

presença de água, bem como, a dissociação do peróxido de hidrogénio. 
 

 

(1) )(3)(2))(5.1(2 22322232 lOHsCONasOHCONa   

 

(2) )(5,1)(3)(3 2222 gOlOHlOH   

  

Figura 2.10: Reacção de decomposição do percarbonato, na presença de água (1); Reacção de 

dissociação do peróxido de hidrogénio (2). 
[9]
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Estas reacções só se processarão com eficiência a temperaturas elevadas, acima 

de 80ºC, e em condições alcalinas. No entanto, o uso de temperaturas tão elevadas 

torna o processo de lavagem pouco prático e economicamente desvantajoso. A 

solução passa por utilizar, nos detergentes pós, o percarbonato em simultâneo com 

um precursor de branqueamento. [10] 

A Unilever utiliza como precursor o TAED (Tetra Acetil Etileno Diamina), que permite 

aumentar a eficiência do branqueamento a baixas temperaturas (T <60ºC). [11] 

No Figura 2.11 é visível a optimização do efeito de branqueamento, a baixas 

temperaturas, com a utilização do TAED. 

 

 

 

Figura 2.11: Efeito da temperatura sobre o desempenho de branqueamento do percarbonato com e 

sem TAED. 
[10] 

 

 

 

A hidrólise do percarbonato permite o aparecimento do peróxido de hidrogénio. O 

TAED, por sua vez, vai reagir com o peróxido originando ácido peracético. Assim, o 

ácido peracético passa a actuar como agente branqueador, agindo de forma 

semelhante ao peróxido de hidrogénio. A Figura 2.12 apresenta a reacção de 

formação do ácido peracético. 

 

 



Capítulo 2 - Introdução 25 
 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

 

Figura 2.12: Reacção entre o TAED (1) e o peróxido de hidrogénio (2), originando o ácido peracético 

(3). 

 

 

O uso do TAED na formulação dos detergentes pós trouxe vantagens para os 

consumidores, uma vez que se consegue um processo de lavagem eficiente com 

menor consumo de energia.[10] 

 

 

 Agentes auxiliares 

Os agentes auxiliares são compostos que entram em pequena quantidade na 

formulação de detergentes pós. Cada composto cumpre uma função específica. 

Entre os agentes auxiliares, destacam-se: as enzimas, os agentes anti-redeposição, 

os reguladores de espuma, os inibidores de corrosão, os branqueadores ópticos e o 

perfume. 

 Enzimas 

As enzimas são um grupo de substâncias orgânicas de natureza 

normalmente proteica. São catalisadores biológicos, cuja especificação é definida 

pela sequência dos aminoácidos que os constituem. [10] 

As enzimas são utilizadas nos detergentes pós. Estas atacam as manchas 

existentes nos tecidos, quebrando as suas moléculas em pedaços menores, 

facilitando assim a sua dissolução. Estes fragmentos são facilmente removidos por 

acção mecânica ou pela acção de outros ingredientes do detergente, 

nomeadamente, os surfactantes e os agentes branqueadores.  

As enzimas, depois de terem actuado sobre um substrato, não perdem a sua 

funcionalidade, continuando a actuar sobre outros presentes em solução. [10] 

Na Fábrica Lever, em Sacavém, são usados dois tipos de enzimas, protease 

(Savinase) e amilase (Stainzyme), cada uma delas com acção em nódoas 

específicas.  

http://pt.wikipedia.org/wiki/Prote%C3%ADna
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As proteases podem actuar sobre manchas que contêm proteína, hidrolizando-as 

parcialmente e aumentando assim a sua solubilidade em água. As proteases de uso 

comercial em detergentes possuem pH óptimo de acção alcalina e usualmente 

resistem a elevadas temperaturas, o que permite o uso dos detergentes em 

sistemas de lavagem a quente.[14] 

As amilases actuam sobre manchas que contêm amido e carboidratos. Hidrolisam, 

por exemplo, o amido transformando-o em oligómeros de cadeia curta, solúveis em 

água. Como outras enzimas usadas em detergentes, possuem resistência moderada 

a pH alcalino e actuam a temperaturas elevadas. [14] 

As enzimas, tornaram-se ingredientes importantes nos detergentes pós, uma vez 

que, são totalmente biodegradáveis e pequenas quantidades destes 

biocatalisadores substituem grandes quantidades de químicos produzidos pelo 

homem para o mesmo efeito. Assim, o uso de enzimas trouxe vantagens para os 

consumidores, uma vez que se consegue um processo de lavagem eficiente, com 

menor consumo de água e de energia. [14] 

As enzimas são recebidas na forma de grânulos encapsulados (com revestimento) 

para evitar a emissão de poeiras. O encapsulamento consiste em envolver a enzima 

numa pele inerte que se dissolve durante a lavagem. Embora devidamente 

encapsuladas as enzimas podem, no entanto, causar reacções alérgicas num 

número diminuto de pessoas. Na Fábrica Lever têm sido implementados um certo 

número de procedimentos, descritos no Manual Específico para o Manuseamento e 

Controlo das Enzimas e Produtos Enzimáticos, de modo a evitar o aparecimento de 

situações potencialmente perigosas. Se todos os procedimentos forem seguidos, a 

produção de detergentes com enzimas não constitui perigo para a saúde.[21] 

 Agentes anti-redeposição 

Os agentes de anti-redeposição, tal como o nome indica, evitam a redeposição da 

sujidade removida sobre o tecido limpo, mantendo a sujidade em suspensão. [10] 

 Reguladores de espuma 

Estes compostos regulam a formação de espuma, ou seja, evitam a sua formação 

excessiva durante a produção ou utilização do detergente. [10] 
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 Inibidor de corrosão 

Estes compostos evitam a corrosão dos componentes das máquinas de lavar feitos 

de metais, como o alumínio. [10] 

 Branqueador óptico 

Os branqueadores ópticos permitem que o tecido no final da lavagem pareça ainda 

mais branco. Só é possível, porque estes compostos depositam-se nas fibras e 

reflectem mais luz do que a que absorvem. [10] 

 Perfume 

O perfume confere um cheiro agradável ao detergente, sendo um dos aspectos 

importantes na escolha do consumidor. [10] 

 

 

 

O processo de produção de detergentes pós inicia-se com a mistura dos vários 

componentes que o constituem, já mencionados, com excepção dos agentes 

auxiliares. Alguns deles são fornecidos como soluções aquosas ou suspensões, 

formando-se assim uma mistura de sólidos e líquidos, denominada “slurry”. De 

seguida, este é enviado para a torre de atomização, onde ocorre a sua pulverização 

com controlo do tamanho de gota.[10] 

O atomizador transforma o “slurry” em gotículas, obtendo-se um fluido nebulizado 

com uma alta área superficial por grama de líquido. De seguida, mistura-se um gás 

aquecido e a névoa do fluido provocando a evaporação do solvente de forma rápida 

e uniforme pelo contacto directo. Assim, através do método de spray-dryer obtém-se 

um pó seco pela rápida secagem, com um gás quente. [10] 

De seguida, o pó base é enviado para o “posto de dosagem”. Neste passo, são 

adicionados os agentes auxiliares (enzimas, perfume, etc), finalizando a produção 

do detergente pó. 

Na Figura 2.13 encontra-se esquematizado o processo de produção dos detergentes 

pós na Fábrica da Indústrias Lever Portuguesa, S.A.. 
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Figura 2.13: Esquema do processo de produção dos detergentes pós na Indústrias Lever 
Portuguesa, S.A.. 

 

 

 

2.2.1.2 Detergentes Líquidos 

 
No desenvolvimento de detergentes líquidos de limpeza, os cientistas da Unilever 

tiveram de adquirir uma experiência considerável na ciência da reologia. [1] 

A “estrutura” dos agentes líquidos de limpeza é surpreendentemente complicada. 

Para a produção de produtos eficientes, é necessário juntar cada vez mais 

ingredientes num frasco com um volume definido de líquido. Como não é possível 

dissolver mais componentes no mesmo volume, não se consegue desta forma um 

produto eficiente. Outro problema reside no facto de os ingredientes ao serem 

adicionados em suspensão, vão assentar no fundo do frasco. Assim, foram 

desenvolvidos “líquidos com estrutura não newtoniana” para que a complexidade da 

estrutura desenvolvida dentro da solução mantivesse as partículas em suspensão. 

Esta estrutura deve ser mantida durante as várias fases de fabrico, transporte e 

armazenamento, e ainda, quando utilizado em casa, o produto deve fluir com 

facilidade e ter consistência uniforme. [1] 
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Note-se que, um fluido não-newtoniano é um fluido cuja viscosidade varia de acordo 

com o grau de deformação aplicado.  

A chave dos produtos líquidos de limpeza é que contêm um detergente (surfactante). 

Quando um grande número de moléculas se dissolve na água, associam-se nos 

padrões estabelecidos, explicado anteriormente no subcapítulo 2.2.1.1. Estas 

estruturas determinam as propriedades de fluxo do líquido de limpeza. 

 

 

2.2.2. PERSONAL CARE 

A área de produção dos produtos cosméticos é designada por Personal Care. 

No mercado de produtos de higiene pessoal a Lever dedica-se ao fabrico de geles 

de banho, champôs, dentífricos e creme de barbear.  

Os champôs e geles de banho são fabricados no mesmo misturador, no entanto, as 

linhas de embalagem são distintas. A “Ronchi” é a dos champôs e a “Strunck” a dos 

geles de banho. 

O creme de barbear e os dentífricos partilham a mesma linha de embalagem, 

“Arenco”, mas são produzidos em misturadores distintos. 

 

2.2.2.1. Champôs e Geles de Banho 

Os champôs e geles de banho são produtos que estão em contacto com o cabelo e 

a pele. Portanto, para a sua formulação é necessário compreender o funcionamento 

da pele e couro cabeludo, para que se consigam obter produtos capazes de manter 

a higiene sem danificar. 

A pele é o órgão que reveste, praticamente, todo o corpo e assegura as relações 

entre o meio interno e externo do organismo. Constitui, portanto, uma barreira 

defensiva e reguladora, sendo um órgão vital.[16] 

A pele humana é formada por três camadas: a epiderme, a derme e a hipoderme ou 

tecido subcutâneo (tecnicamente externo à pele, mas relacionado funcionalmente). 

Estas três camadas são visíveis na Figura 2.14. [16] 

http://pt.wikipedia.org/wiki/Fluido
http://pt.wikipedia.org/wiki/Viscosidade
http://pt.wikipedia.org/wiki/C%C3%B3rtex_(zoologia)
http://pt.wikipedia.org/wiki/Derme


Capítulo 2 - Introdução 30 
 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

 

Figura 2.14: Estrutura da pele humana.
[15] 

 

A epiderme, camada mais externa da pele, é constituída por células epiteliais 

(queratinócitos). Estas células são produzidas na camada mais inferior da epiderme 

(camada basal ou germinativa) e na sua evolução em direcção à superfície sofrem 

um processo de queratinização ou corneificação, que dá origem à camada córnea. 

Esta é composta basicamente de queratina, uma proteína fibrosa secundária 

constituída por 15 aminoácidos, destacando-se a cisteína, e responsável pela 

impermeabilização da pele. A renovação celular constante da epiderme faz com que 

as células da camada córnea sejam gradativamente eliminadas e substituídas por 

outras. Para além dos queratinócitos encontram-se também na epiderme os 

melanócitos, que produzem o pigmento que dá cor à pele (melanina) e células de 

defesa imunológica (células de Langerhans). [16] 

A derme, camada localizada entre a epiderme e a hipoderme, é responsável pela 

resistência e elasticidade da pele. É constituída por tecido conjuntivo (fibras 

colagénias e elásticas envoltas por substância fundamental), vasos sanguíneos e 

linfáticos, nervos e terminações nervosas. Os folículos pilossebáceos e glândulas 

sudoríparas, originadas na epiderme, também se localizam na derme. 

 As secreções das glândulas sebáceas e sudoríparas originam a formação de um 

manto ligeiramente ácido sobre a superfície da pele, apresentando um pH entre 5 e 

6. Este revestimento tem uma função protectora, inibindo o desenvolvimento de 

bactérias e fungos existentes na pele. 
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A zona mais externa da derme, a que se encontra em contacto com a epiderme, 

denomina-se Camada Papilar. Nesta área, a epiderme projecta-se em forma de 

dedos na direcção da derme, formando as cristas epidérmicas. Estas aumentam a 

superfície de contacto entre as 2 camadas, facilitando a nutrição das células 

epidérmicas pelos vasos sanguíneos da derme. 

 A derme possui ainda uma zona mais profunda denominada Camada Reticular. [16] 

A hipoderme, também chamada de tecido celular subcutâneo, é a porção mais 

profunda da pele. É composta por feixes de tecido conjuntivo que envolvem células 

gordurosas (adipócitos) e formam lóbulos de gordura. Este tecido actua como 

reserva energética, protecção contra choques mecânicos e isolante térmico. [16] 

Os principais problemas da pele são causados pela sua oleosidade, secura e 

envelhecimento.[17] 

As glândulas sebáceas são responsáveis pela oleosidade da pele. Normalmente, 

crescem agregadas aos folículos pilosos, e são as secretoras do sebo. A presença 

do sebo em concentrações elevadas revela-se um problema para a superfície da 

pele. Uma forma de alterar esta oleosidade da pele, é usando soluções aquosas 

contendo tensioactivos.  

As peles com excesso de oleosidade são denominadas de peles gordas ou oleosas 

ou seborreicas. [17] 

A secura também constitui um problema para o funcionamento pleno da pele. A 

perda de água na pele pode ser devida a danos na barreira permeável de água 

(estrutura de lípidos) ou à redução dos factores naturais de hidratação. Quando a 

pele se encontra em boas condições, a água que se perde é reposta pela difusão de 

água proveniente da epiderme. Se a quantidade de água na epiderme decrescer 

demasiado, a pele torna-se quebradiça e áspera. 

Uma forma de alterar o efeito de pele seca, é usando soluções aquosas contendo 

humectantes.[17] 

 

A pele que reveste o crânio do ser humano designa-se por couro cabeludo. Este é 

constituído por cabelo, que o protege das condições ambientais e de outros agentes 

a que esteja sujeito. 

http://pt.wikipedia.org/wiki/Pele
http://pt.wikipedia.org/wiki/Cr%C3%A2nio
http://pt.wikipedia.org/wiki/Ser_humano
http://pt.wikipedia.org/wiki/Cabelo
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O cabelo é constituído por duas partes distintas, a haste e a raiz. A haste constitui a 

parte visível do cabelo, cresce a partir do folículo e é formada por células 

queratinizadas. A haste é constituída pela medula, córtex e cutícula, visíveis na 

Figura 2.15.[18] 

 

 

Figura 2.15: Estrutura do couro cabeludo.
 [15] 

 

A medula situa-se na parte central da haste e é constituída por células anucleadas. 

Devido ao facto de deixar de existir no extremo da haste, não lhe são conhecidas 

funções vitais. [18] 

O córtex ocupa a maior parte da área do cabelo. É formado por células epiteliais 

fusiformes, ricas em melanina. A melanina é o pigmento responsável pela cor dos 

cabelos. [18] 

A cutícula, parte mais externa da haste, é formada por células anucleadas e 

achatadas, que encaixam umas nas outras. Estas células são ricas em queratina, 

substância responsável pela sua coesão, ou seja, pela flexibilidade, resistência, 

brilho e suavidade do cabelo. 

A cutícula apresenta na sua superfície diversos ácidos gordos. [18] 

A raíz atravessa toda a zona da epiderme e insere-se profundamente na derme, 

através do folículo piloso. Este é composto por diversas camadas concêntricas de 
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elementos celulares e não celulares, apresentando na extremidade inferior uma 

dilatação característica que se designa bulbo piloso. 

O bulbo piloso apresenta uma pequena depressão rica em tecido conjuntivo laxo, 

designada por papila dérmica. Como esta é uma zona muito vascularizada, é 

através dela que se processa a administração dos elementos nutritivos. Na base do 

bulbo piloso existe um conjunto de células germinativas que são responsáveis pela 

produção de novos cabelos. [18] 

O cabelo é constituído na sua maioria, por uma proteina, a queratina. Esta é 

insolúvel em água, devido à grande quantidade de cisteina que possui, e tem 

elevado peso molecular. Outro componente presente em grande quantidade (cerca 

de 30%), no cabelo é a água. Esta é fundamental na determinação das propriedades 

físicas e químicas do cabelo.[6] 

Do ponto de vista estético, os cabelos são classificados como secos, normais e 

oleosos. 

Os cabelos secos encontram-se desidratados, não apresentando brilho. São 

ásperos ao tacto, quebrando facilmente por terem pouco elasticidade e possuem pH 

mais ácido do que os cabelos normais.  

Os cabelos normais apresentam-se com aspecto brilhante, coloração homogénea e 

são suaves ao toque. Por isso, os produtos usados neste tipo de cabelo devem ter 

poucos tensioactivos. 

Os cabelos oleosos são gordurentos, devido à excessiva actividade excretora das 

glândulas sebáceas. Apresentam pH mais elevado do que os cabelos normais e 

estão expostos a infecções de origem bacteriana.[19] 

O cabelo e a pele estão expostos a agressões diárias. Portanto, é necessário 

promover a sua saúde e limpeza, para que possam cumprir plenamente as suas 

funções.  

Para remover a sujidade e oleosidade da pele e do cabelo, é necessário o uso de 

detergentes, uma vez que são geralmente insolúveis em água. Para tal, são 

utilizados champôs e geles de banho, que têm como principal matéria-prima, além 

da água, os surfactantes. Existem diversos tipos de champôs, sendo que no 

presente trabalho, todas as referências feitas a champôs serão a champôs líquidos. 
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A água é um componente bastante importante na formulação de champôs, no 

entanto, é extremamente contaminável. Devido a este facto, na Lever a água 

utilizada nas formulações é clorada (2 a 3 ppm) com hipoclorito de sódio. Também é 

efectuada a sua desmineralização, para diminuir a dureza da água, uma vez que, os 

iões de cálcio e magnésio são passíveis de interferir com os surfactantes, corantes e 

perfume. 

Os componentes de um champô/gele de banho agrupam-se em quatro categorias: 

tensioactivos primários, tensioactivos secundários, adjuvantes e compostos com 

actividade específica.[6] 

 Tensioactivos primários 

Os tensioactivos primários são responsáveis pela remoção da sujidade e produção 

de espuma.  

Nos champôs estes tensioactivos diminuem a tensão superficial entre as partículas 

de sujidade e a queratina da cutícula, facilitando a remoção. 

Para que um tensioactivo seja adequado à formulação de um champô, tem de 

satisfazer certos requisitos, nomeadamente: 

 Permitir a fácil distribuição do champô sobre a superfície a limpar 

(cabelo e pele); 

 Não ter elevado poder desengordurante, permitindo assim a retenção da 

água residual à superficie da cutícula; 

 Ser compatível com os restantes componentes; 

 Facilitar a operação de secagem do cabelo; 

 Não ser Irritante para a pele; 

 Facilidade de remoção pela água; 

 Não deve ser tóxico nem ter um odor muito acentuado; 

 Deve ter boa detergência, facilidade na produção de espuma, baixo 

custo e fácil acessibilidade. 

A forma de actuação dos tensioactivos (surfactantes) já foi descrita anteriormente,  

no subcapítulo 1.2.1.1. No entanto, é de salientar que os surfactantes primários são 

quase sempre aniónicos. O mais utilizado pela Lever é o Lauriletér sulfato de sódio – 

SLES 1EO (para champôs) e SLES 2EO (para geles de banho). A utilização destes 

surfactantes deve-se à sua baixa irritação para os olhos e pele, bem como, à sua 
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boa estabilidade a baixas temperaturas. Na Figura 2.16 está representada a 

molécula do Lauriletér sulfato de sódio. 

 

Figura 2.16: Estrutura molecular do Lauriletér sulfato de sódio. 

 

 Tensioactivos secundários 

Os tensioactivos secundários modificam a detergência dos tensioactivos primários. 

Podem ser de natureza catiónica, não iónica e anfotérica, sendo que, os mais 

utilizados pela Lever são os de natureza anfotérica. 

Os tensioactivos anfotéricos são compostos, normalmente, inócuos e ionizáveis, no 

entanto, a sua carga negativa ou positiva depende do pH do meio em que 

actuam.[18] 

O tensioactivo secundário (co-surfactante) mais utilizado pela Lever, nos champôs, é 

o CAPB –amido propil betaína de coco, visível na Figura 2.17. 

 

Figura 2.17: Estrutura molecular do amido propil betaína de coco. 

 

O amido propil betaína de coco é um tensioactivo de carácter anfotérico, com bom 

poder espumante e detergente, sendo compatível com todos os tensioactivos 

aniónicos, não iónicos e catiónicos. Possui óptima compatibilidade com a epiderme e 

as mucosas. O CAPB  também é usado para tornar a solução mais suave e 

aumentar a sua viscosidade quando utilizado em combinação com tensioactivos 

aniónicos, como o lauriletér sulfato de sódio. A combinação entre os dois 

tensioactivos é possível devido às interacções electrostáticas que ocorrem no 

sistema, ou seja, o radical carregado negativamente do lauriletér sulfato de sódio é 

atraído pelo radical positivo do amido propil betaína de coco.  
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 Adjuvantes 

Os adjuvantes têm a função de assegurar a estabilidade do produto acabado, 

melhorar o desempenho dos tensioactivos e o aspecto estético da preparação. Estes  

compostos garantem uma maior aceitação do produto por parte dos consumidores. 

Os adjuvantes podem ser: espessantes, estabilizantes de espuma, opacificantes, 

amaciadores, electrólitos, sequestrantes, corantes, conservantes e aromatizantes.[18] 

 Espessantes 

Os espessantes têm como principal função alterar a viscosidade do produto. O 

carbopol 980 e o cloreto de sódio são exemplos de espessantes utilizados pela 

Lever . 

O cloreto de sódio - electrólito - é usado para aumentar a viscosidade do produto. No 

entanto, a sua utilização deve ser feita com critérios pré-estabelecidos, pois se a 

concentração à qual se atinge a viscosidade máxima for ultrapassada, irá ocorrer 

uma diminuição da viscosidade do produto final. 

 Opacificantes 

Os opacificantes têm por função melhorar a apresentação do produto final, em 

termos de marketing. O Timiron MP 1001 e o Euperlan PK 4000 são exemplos de 

opacificantes utilizados pela Lever, na formulação de champôs e geles de banho, 

respectivamente. 

 Amaciadores 

Os amaciadores possuem acção lubrificante, atenuando a actividade 

desengordurante proporcionada pelos tensioactivos primários. Transmitem ao 

cabelo a suavidade necessária, tornando-o mais flexível após as lavagens.  

 Sequestrantes 

Os agentes sequestrantes têm por função eliminar a acção prejudicial dos iões 

alcalino-terrosos e metálicos que, frequentemente se encontram nas águas de 

consumo público. O EDTA BD é um exemplo de um sequestrante utilizado pela 

Lever. 
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 Conservantes 

Os conservantes têm por função evitar que o produto sofra alterações microbianas e 

se decomponha. São dependentes do pH do meio, sendo o benzoato de sódio um 

exemplo de conservantes utilizados pela Lever, na formulação de geles de banho. O 

Glydant e Kathon CG são utilizados na formulação de champôs. 

 Humectantes 

Os humectantes têm por função reter a água no produto, aumentando assim a 

hidratação da superfície em contacto. A glicerina é um exemplo de humectantes 

utilizados pela Lever. 

 Corantes e aromatizantes 

Os corantes e aromatizantes complementam a formulação do produto, melhorando o 

seu aspecto final. 

 

 

 Compostos com actividade específica 

Os compostos com actividade específica são introduzidos nas formulações 

consoante a acção desejada, por exemplo, com acção anti-caspa. 

 

 

 

2.2.2.2. Creme de Barbear 

Para o desenvolvimento do processo de produção e formulação de um produto é 

necessário, em primeiro lugar, definir qual o seu objectivo, para assim se obter um 

produto com qualidade. O creme de barbear tem como principal objectivo amaciar e 

hidratar a pele e os pelos, de forma a tornar o barbear mais confortável, contribuindo 

assim para uma pele mais lisa e com óptimo aspecto. O creme deve também ter 

uma acção desinfectante e cicatrizante.[20]  
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A produção do creme de barbear pode ser feita por dois processos, diferindo nas 

suas condições de operação. O creme pode ser produzido por um processo a frio 

(simples mistura de ingredientes) ou por um processo a quente, sendo este último o 

que, empiricamente, obtém um produto mais uniforme. A escolha das matérias-

primas também influência o produto, nomeadamente a consistência do creme, as 

suas capacidades de produzir espuma e a sua estabilidade. [20] 

O processo de produção do creme de barbear inicia-se com a adição de uma 

mistura de ácidos gordos à solução alcalina, observando-se a reacção de 

saponificação, ou seja, verifica-se a ocorrência da reacção química entre um ácido 

gordo, existente em óleos ou gorduras, com uma base forte por aquecimento, 

originando sabão. A reacção de saponificação pode ser esquematizada, 

genericamente, como se apresenta na Figura 2.18. [20] 

 

Figura 2.18: Esquema de uma reacção de saponificação. 

 
 
Os óleos e as gorduras são substâncias formadas a partir de ácidos carboxílicos 

com cadeias carbonadas longas, conhecidos por ácidos gordos. Esses ácidos são, 

em geral, monocarboxílicos e formam os chamados glicerídeos.[14] 

No presente trabalho, os ácidos gordos utilizados são o óleo de coco e o ácido 

esteárico. O óleo de coco contém cerca de 90% de ácidos saturados, solidifica-se 

abaixo dos 25 ºC e é muito utilizado na indústria cosmética pois apresenta 

propriedades hidratantes. O ácido esteárico é um ácido gordo saturado, existente na 

maior parte das gorduras animais e dos óleos vegetais. Apresenta um ponto de 

fusão de 69,6 ºC e a sua estrutura molecular está representada na Figura 2.19. [14] 

http://pt.wikipedia.org/wiki/%C3%81cidos_graxos
http://pt.wikipedia.org/wiki/%C3%81cidos_graxos
http://pt.wikipedia.org/wiki/%C3%93leo
http://pt.wikipedia.org/wiki/Gordura
http://pt.wikipedia.org/wiki/Base
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Figura 2.19: Estrutura molecular do ácido esteárico. 

 

O óleo de coco é neutralizado pelo ácido esteárico, havendo posterior saponificação 

com uma parte da solução cáustica. Para que a neutralização seja satisfatória, por 

cada parte de óleo de coco, deverão estar presentes três partes de ácido esteárico.  

A solução alcalina usada no presente trabalho, é uma solução forte, composta por 

potassa cáustica, soda cáustica e água clorada. A proporção ideal da solução 

alcalina é de uma parte de soda cáustica por cada cinco partes de potassa cáustica, 

com 3 a 5% de ácidos gordos livres, tornando assim o creme mais macio, com maior 

facilidade em se distribuir na face e na escova. O creme feito a partir desta solução 

alcalina, apresenta baixa percentagem de ácidos gordos no produto final. 

Nesta fase de saponificação também é introduzida a glicerina, pois esta acelera a 

reacção. A glicerina evita a perda de água pelo creme, devendo ser usado até 15% 

deste humidificante. [20] 

A etapa seguinte é a adição da restante solução alcalina e do ácido esteárico, 

previamente fundido. A adição tem de ser feita muito lentamente, pois ao atingir-se o 

ponto neutro, a mistura torna-se dura e necessita de agitação manual, para que seja 

possível quebrar os grumos feitos pela agitação mecânica. O creme vai perdendo a 

sua dureza à medida que os ácidos gordos se vão libertando. Nesta fase, é então 

medida a acidez livre e, se não estiver dentro do intervalo especificado, o acerto é 

feito com solução alcalina ou ácido. [20]   

É recomendável que o creme tenha entre 3 a 5% de ácidos gordos livres, tal é 

possível através da adição de um ácido. O ácido clorídrico é assim adicionado, 

podendo no entanto ser substituído pelo ácido sulfúrico ou pelo ácido bórico. A etapa 

final é a adição do perfume, no entanto, esta adição tem de ser feita só quando a 

temperatura estiver abaixo dos 40ºC, uma vez que, os perfumes consistem 

principalmente, em óleos altamente voláteis, que se iriam  evaporar se adicionados 

com a mistura ainda quente. Os cremes de barbear devem conter até cerca de 0,5% 

de perfume.  

O produto final, deverá ser armazenado durante algum tempo antes de o embalar, 

pois o creme em repouso amolece e desenvolve o brilho. [20] 
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O creme de barbear estudado no presente trabalho, insere-se na categoria das 

preparações molhadas de barbear, sendo um creme de espuma. Para que seja 

aceitável, deve satisfazer certos requisitos, nomeadamente: [20] 

 Ser capaz de fazer espuma abundante, sem ser necessária uma grande 

quantidade do mesmo. A espuma não deve secar rapidamente na face e deve ser 

removida sem grandes dificuldades; 
 

 Ser macio, mas apresentar uma consistência firme para que não perca a sua 

forma ao sair da embalagem. Deve ter aspecto de um creme e não de uma papa, 

distribuir-se bem na escova de barbear e aderir à face quando aplicado directamente 

do tubo. 

O creme de barbear produzido com sabões de ácido esteárico é extremamente 

espesso e difícil de misturar perto do ponto neutro. Sabe-se, no entanto, que a 

existência de uma certa percentagem de ácidos gordos livres no creme faz com que 

este apresente uma consistência macia. Caso contrário, o creme tornar-se-á uma 

papa. 
 

 Manter a qualquer temperatura, uma consistência e textura satisfatória. 

Um dos factores que influência a máxima temperatura a que o creme mantém a sua 

consistência estável é o valor de ácidos gordos livres. A consistência do creme 

também é afectada pela quantidade de glicerina. 
 

 Ser hidratante, brilhante, sem grumos e não irritante. 

Os ácidos gordos livres e o ácido esteárico solúvel em água, são os responsáveis 

pelo aspecto de pérola do creme de barbear. Este aspecto é resultado da formação 

no creme, de uma fase de líquido cristalino. A presença dos ácidos gordos livres, faz 

ainda, com que o produto se torne um creme gordo, não irritante para a pele. 
 

 Ser atraente ao nível da embalagem e aceitavelmente perfumado. 

 

 

No Anexo A i encontram-se descritas as funções de todas as matérias-primas 

utilizadas pela Indústrias Lever Portuguesa, S.A.. 
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2.3. Lançamento do produto no mercado português 

 

Para a Unilever a investigação e o desenvolvimento (R&D) têm um papel 

fundamental na apresentação de inovações relevantes e surpreendentes. Os centros 

de R&D da empresa estão localizados por todo o mundo, ajudando a responder 

rapidamente às novas necessidades, gostos e tendências dos consumidores de 

qualquer lugar. Nestes centros são assim desenvolvidas novas fórmulas de produtos 

e após longos processos de negociação, são atribuídas às fábricas da organização, 

espalhadas pelo mundo.[1] 

Recebida a nova fórmula pela fábrica da Indústrias Lever Portuguesa, S.A. em 

Sacavém e antes da sua implementação terão de ser realizadas várias tarefas. 

Primeiramente, há a necessidade de fazer os pedidos das novas matérias-primas e 

materiais de embalagem, estudo dos custos associados, planeamento, entre outros. 

De seguida, é necessário adaptar o processo de fabrico do novo produto ao 

equipamento e condições existentes na produção. Para tal, são realizadas cargas 

experimentais no laboratório do desenvolvimento de modo a definir o que é 

necessário alterar sem com isso modificar a fórmula. Optimizada a nova fórmula, é 

realizada na produção uma carga experimental (MPT – Main Plan Trial). A MPT é 

sempre realizada na presença do responsável pelo departamento da qualidade.  

A carga experimental após ter sido embalada, passa por um controlo de qualidade.  

É sujeita durante seis meses a testes de estabilidade, no entanto, se após treze 

semanas os resultados destes testes estiverem dentro das especificações, a nova 

fórmula é aceite para ir para o mercado.  

A última etapa é a produção com fim ao mercado. 
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3. Capítulo 3 - Materiais e Métodos 
 

3.1. Matérias-primas e Reagentes 

3.1.1. Laboratório de Controlo da Qualidade 

 

3.1.1.1. Calibrações no Konelab Arena 

Os reagentes utilizados nas calibrações foram os seguintes: 

 Ácido cítrico anidro; 

 Ácido fosfórico 85%; 

 Ácido sulfúrico 95-98%; 

 Ácido 2,4,6 Trinitrobenzeno 

Sulfónico - TNBSA; 

 Água desmineralizada; 

 Amostra de padrões, de 

controlo e de referência, 

enzimáticos; 

 Caseína; 

 Catalase; 

 Cloreto de cálcio di-hidratado; 

 Cloreto de magnésio hexa-

hidratado; 

 Di-hidrogenofosfato de potássio; 

 Di-hidrogenofosfato de sódio 

monohidratado; 

 Detergente sem complexo 

branqueador; 

 Glicina; 

 Hidróxido de sódio; 

 Iodeto de potássio; 

 Kit teste de ácido cítrico; 

 Percarbonato de sódio (com 

13,5% de oxigénio livre); 

 Peróxido de hidrogénio; 

 Sulfito de Sódio anidro; 

 Trifosfato de sódio; 

 Triton X-100. 

 

 

 

3.1.1.2. Recuperação de Enzimas no Konelab Arena 

Os reagentes utilizados na recuperação de enzimas no Konelab Arena foram os 

seguintes: 
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 Ácido cítrico monohidratado; 

 Ácido 2,4,6 Trinitrobenzeno Sulfónico - TNBSA; 

 Amostra de padrões, de controlo e de referência, enzimáticos;

 Água; 

 Caseína; 

 Cloreto de cálcio di-hidratado; 

 Cloreto de magnésio hexa-hidratado; 

 Sulfito de Sódio anidro; 

 Trifosfato de sódio; 

 Triton X-100. 

 

As matérias-primas utilizadas foram as seguintes: 

 Fluorescer; 

 Percarbonato de sódio; 

 Perfume; 

 Pó base; 

 Sulfato de sódio anidro (granular). 

 

 

3.1.1.3. Controlo de poeiras e actividade enzimática no ambiente 

fabril 

Os reagentes utilizados no controlo do teor de poeiras e enzimas no ar foram os 

seguintes: 

 Ácido 2,4,6 Trinitrobenzeno Sulfónico - TNBSA; 

 Água desmineralizada; 

 Amostra de padrões, de controlo e de referência, enzimáticos. 

 Caseína; 

 Cloreto de cálcio di-hidratado; 

 Cloreto de magnésio hexa-hidratado; 

 Sulfito de Sódio anidro; 

 Trifosfato de sódio; 

 Triton X-100. 
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3.1.1.4. Análises aos Detergentes pós 

Os reagentes utilizados nas análises aos detergentes pós foram os seguintes: 

 Acetona; 

 Ácido bórico; 

 Ácido cítrico monohidratado; 

 Ácido fosfórico 85%; 

 Ácido sulfúrico 95-98%; 

 Ácido 2,4,6 Trinitrobenzeno 

Sulfónico - TNBSA; 

 Água desmineralizada; 

 Amostra de padrões, de 

controlo e de referência, 

enzimáticos; 

 Caseína;  

 Catalase;  

 Cloreto de cálcio di-hidratado; 

 Cloreto de magnésio hexa-

hidratado; 

 Detergente sem complexo 

branqueador; 

 Diclorometano; 

 Dimidium bromide BDH; 

 Disulphine Blue V BDH; 

 Etanol sol. 96% v/v; 

 Fenoftaleína 0,5%; 

 Hyamine 1622, sol. 0,004 M; 

 Iodeto de potássio; 

 Kit teste de ácido cítrico; 

 Percarbonato de sódio (com 

13,5% de oxigénio livre); 

 Resinas de permuta iónica; 

 Soluções padrão de pH 4 e 9; 

 Sulfito de Sódio anidro; 

 Trifosfato de sódio; 

 Triton X-100. 

 

 

 

 

3.1.2. Laboratório do Desenvolvimento 

 

3.1.2.1. Cargas Laboratoriais 

 

Detergentes líquidos 

As matérias-primas utilizadas para a produção de detergentes líquidos foram as 

seguintes:  
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 Ácido cítrico; 

 Ácido LAS (96%); 

 Ácido Laúrico; 

 Ácido oleico; 

 Água clorada; 

 Álcool etoxilado 25B-7; 

 Benzoato de sódio; 

 Betaína; 

 Calcite 30 AV / 65 AV; 

 Carbonato de sódio; 

 Copolímero acrílico; 

 Corantes diversos; 

 Dióxido de titânio; 

 Hipoclorito de sódio (14% Cl 

activo); 

 Microcare IT;  

 Óxido de amina; 

 Perfumes diversos; 

 Silicato de sódio;    

 Silicone; 

 SLES 1EO; 

 Soda caústica 50%; 

 Sulfato de Magnésio. 

 

Os reagentes utilizados para efectuar as análises químicas aos detergentes líquidos 

foram os seguintes: 

 Ácido acético 75% v/v; 

 Iodeto de potássio; 

 Tiossulfato de sódio 0,1N. 

 

 

 

Creme de barbear 

As matérias-primas utilizadas para a produção de creme de barbear foram as 

seguintes:  

 Água clorada; 

 Ácido clorídrico; 

 Ácido esteárico; 

 Corantes diversos. 

 Glicerina FP; 

 Óleo de coco; 

 Potassa cáustica; 

 Perfumes diversos; 

 Silicato de sódio D40; 

 Soda cáustica 50%. 
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Os reagentes utilizados para efectuar as análises químicas ao creme de barbear 

foram os seguintes: 

 Etanol absoluto; 

 Fenolftaleína 1%; 

 Hidróxido de sódio 0,1N. 

 

 

Champôs  

As matérias-primas utilizadas para a produção de champôs foram as seguintes:  

 Ácido adípico; 

 Ácido cítrico; 

 Água clorada; 

 Carbomer; 

 Carbopol; 

 Cloreto de sódio; 

 Corantes diversos; 

 Dióxido de titânio; 

 DMDM Hydantoin; 

 EDTA BD; 

 Extractos diversos; 

 Glydant; 

 Soda caústica 50%; 

 Perfumes diversos; 

 Silicone; 

 SLES 1EO (70%); 

 Sulfato de sódio;  

 Tegobetaina C; 

 Trehalose. 

 

 

 

 

3.1.2.2 Testes de lavagem 

Para realização dos testes de Lavagem utilizou-se: 

 Detergente Skip pó effervescent (9105 2SC 14:47); 

 Amaciador Comfort azul diluído (9154 DAR 18:35). 
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3.2 Equipamento 

3.2.1. Laboratório de Controlo da Qualidade 

 

3.2.1.1. Calibrações no Konelab Arena 

Os equipamentos utilizados nas calibrações foram os seguintes: 

 Konelab Arena 20; 

 Micropipetas Finnpipette, Thermo Labsystems de 200-1000µl, de 30-

300µl e de 20-200µl; 

 Micropipetas Finnpipette, Thermo Electron de 100-1000µl e de 0,5-5ml; 

 Micropipetas Eppendorf Research de 10ml e de 100-1000µl; 

 Vortex Genie 2, Scientific industries; 

 Balança de precisão Mettler AE 200, Soquímica, max=200g, d=0,1mg; 

 Balança Mettler PC 2000, max=2000g, d=10mg; 

 Centrifuga eppendorf; 

 Centrifuga Chroma Meter CR-400, Hermle Z 300; 

 Placa de agitação gravimeta, RO 5 power, Ika – Werke; 

 Material corrente de laboratório. 

 

 

 

3.2.1.2 Recuperação de Enzimas no Konelab Arena 

Os equipamentos utilizados na recuperação de enzimas foram os seguintes: 

 Konelab Arena 20; 

 Balança de precisão Mettler AE 200, Soquímica, max=200g, d=0,1mg; 

 Misturador Janke & Kunkel, Ika – Werk, RW 20 DZM; 

 Misturador IKA Labortechnik, RW 16 basic; 

 Centrifuga eppendorf; 

 Material corrente de laboratório. 
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3.2.1.3 Controlo de poeiras e actividade enzimática no 

ambiente fabril 

Os equipamentos utilizados no controlo do teor de poeiras e enzimas no ar 

foram os seguintes: 

 Konelab Arena 20; 

 Placa de agitação Stuart Scientific, Roller Mixer SRT 2; 

 Centrifuga eppendorf; 

 Filtros Whatman, Glass Microfibre, GFC circles, Ø 150 mm; 

 Placa de aquecimento Stuart Scientific; 

 Balança de precisão Mettler AE 200, Soquímica, max=200g, d=0,1mg; 

 Micropipetas Finnpipette, Thermo Electron de 100-1000µl; 

 Material corrente de laboratório. 

 

 

3.2.1.4 Análises aos Detergentes pós 

Os equipamentos utilizados nas análises aos detergentes pós foram os 

seguintes: 

 Amostrador HD 22; 

 Unidade de medição do escoamento dinâmico dos pós, modelo DFR; 

 Agitador de peneiros Retsch; 

 Dispensador automático Metrohm Herisau, Multi-Dosimat E415; 

 Banho Precisterm, P Selecta; 

 Placa de agitação gravimeta, RO 5 power, Ika – Werke; 

 Aparelho medidor de pH com resolução de 0,01 e com sistema de 

compensação de temperatura – 744 pH meter, Metrohm; 

 Konelab Arena 20; 

 Balança de precisão Mettler AE 200, Soquímica, max=200g, d=0,1mg; 

 Placa de aquecimento Stuart Scientific; 

 Centrifuga eppendorf; 

 Misturador Janke & Kunkel, Ika – Werk, RW 20 DZM; 

 Misturador IKA Labortechnik, RW 16 basic; 

 Balança Mettler PC 2000, max=2000g, d=10mg; 

 Filtros Scheider & Schuell, Whatman, 0,45 µm, Ø 47 mm; 

 Material corrente de laboratório. 
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3.2.2. Laboratório do Desenvolvimento 

 

3.2.2.1. Cargas Laboratoriais 

 

Detergentes líquidos 

Os equipamentos utilizados na produção e análise dos detergentes líquidos 

foram os seguintes: 

 Misturador Janke & Kunkel, Ika – Werk; 

 Placa de aquecimento e agitação JK, IKAMAG RET; 

 Placa de aquecimento e agitação JK, RCT IKA Labortechnik; 

 Medidor de pH – 744 pH meter, Metrohm; 

 Balança Mettler P1210, max=1200g, d=10mg; 

 Material corrente de laboratório; 

 Estufas a 37ºC e 45ºC, Memmert; 

 Viscosímetro Haake VT 181. 

 

 
Creme de barbear 

Os equipamentos utilizados na produção e análise do creme de barbear foram 

os seguintes:  

 Misturador Janke & Kunkel, Ika – Werk; 

 Placa de aquecimento e agitação JK, IKAMAG RET; 

 Placa de aquecimento e agitação JK, RCT IKA Labortechnik; 

 Medidor de pH – 744 pH meter, Metrohm; 

 Balança Mettler P1210, max=1200g, d=10mg; 

 Material corrente de laboratório; 

 Estufas a 37ºC e 45ºC, Memmert; 

 Estufas a 50ºC e 70ºC, Heraeus; 

 Viscosímetro Brookfield RVT 95389. 
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Champôs  

Os equipamentos utilizados para a produção e análise dos champôs foram as 

seguintes: 

 Misturador Janke & Kunkel, Ika – Werk RW20; 

 Misturador Premier 62; 

 Misturador Silverson, modelo L2R 5857; 

 Balança Mettler P1210, max=1200g, d=10mg; 

 Misturador Janke & Kunkel, Ika – Werk; 

 Placa de aquecimento e agitação JK, IKAMAG RET; 

 Placa de aquecimento e agitação JK, RCT IKA Labortechnik; 

 Medidor de pH – 744 pH meter, Metrohm; 

 Material corrente de laboratório; 

 Estufas a 37ºC e 45ºC, Memmert; 

 Viscosímetro Brookfield RVT 95389. 

 

 

 
3.2.2.2 Testes de lavagem 

Para a realização dos testes de lavagem utilizou-se: 

 Máquina de lavar roupa Whirlpool AWM 8000 - capacidade de carga 8 

Kg; consumo de água 72L; consumo de energia 1,5 kWh; classificação 

energética A; 

 Linha de cama em flanela, Lameirinho – Indústria Têxtil, S.A.; 

 Tecidos coloridos, fornecidos pela Indústrias Lever Portuguesa, S.A.; 

 Câmara de observação visual com luz normalizada, Verivide CAC 150; 

 Secador de roupa, Passut 930045. 
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3.3 Métodos 

3.3.1. Laboratório de Controlo da Qualidade 

 

3.3.1.1 Calibrações no Konelab Arena 

As calibrações foram efectuadas de acordo com os seguintes métodos: 

 Método para a determinação da actividade enzimática da Amilase em 

detergentes, matérias-primas e poeiras, no Konelab Arena. Este método 

tem dois protocolos de análise para o Konelab Arena: “AMYL” (para a 

análise de detergentes e matéria-prima enzimática) e “AMDU” (para a 

análise de filtros Galley). 

 O método baseia-se na acção amiolítica de α-amilases sobre o 

etilenodieno - G7PNP, formando-se o G2PNP + G3PNP + G4PNP. Este 

por sua vez, reage com a α-glucosidase para formar glicose e o p-

nitrofenol (PNP). Ao dar-se a reacção, a alteração da absorvância a 405 

nm por unidade de tempo é calculada. 

As amostras são analisadas a partir de um padrão de referência da 

Amilase. Analisando uma amostra de controlo de Amilase em intervalos 

regulares durante as análises, verifica-se a estabilidade do método. Os 

valores de Amilase são lidos em MU/g. Uma unidade de Maltose, MU, 

define-se como a quantidade de enzima, que produz sob condições 

padrão – Starch, pH=7,15 e T=37ºC – e por minuto, uma quantidade de 

açucares redutores correspondentes a 1 mmol de maltose; 

 

 

Figura 3.1: Konelab Arena na Fábrica Lever. 
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 Método para a determinação da actividade da Protease em produtos 

detergentes, matérias-primas e poeiras, no Konelab Arena. Este método 

tem dois protocolos de análise para o Konelab Arena: “PROT” (para a 

análise de detergentes e matéria-prima enzimática) e “PRDU” (para a 

análise de filtros Galley). 

O método é baseado na acção proteolítica de diferentes tipos de 

Protease sobre a dimetilcaseina. Os grupos –NH2 formados, reagem 

com o ácido 2,4,6-trinitrobenzeno sulfónico (TNBSA) formando um 

complexo de cor amarela. A reacção dá-se localmente (autoanalisador) 

e a alteração da absorvância a 405 nm é medida por unidade de tempo. 

A actividade proteolítica é automaticamente calculada recorrendo à 

curva de calibração do padrão de referência correspondente. Os valores 

de Protease são lidos em GU/mg. Uma unidade de Glicina, GU, é 

definida como a quantidade de enzima que produz sob condições 

padrão – N-acetilcaseína, pH=9,0 e T=37ºC – uma quantidade de 

grupos terminais –NH2, por minuto, correspondentes a 1 mg/L de 

Glicina; 

 Método para a determinação do teor em Oxigénio livre em produtos 

detergentes, no Konelab Arena. 

O oxigénio livre - libertado a partir do percarbonato ou perborato de 

sódio - em solução detergente, reage em condições ácidas com o iodeto 

de potássio, produzindo iodo no seu estado elementar. A densidade 

óptica medida a 405 nm é proporcional à quantidade de iodo produzida 

de acordo com a seguinte equação:  

 

O2H +I   2H +2I + OH 22

+ -

22   

 Equação 1 

 

O teor em Oxigénio livre é medido relativamente a uma curva de 

calibração de percarbonato de sódio (contendo 13,5 % de oxigénio livre) 

em meio detergente ácido; 

 Método para a determinação do teor em ácido cítrico/citrato de sódio em 

produtos detergentes, no Konelab Arena. 
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O ácido cítrico converte-se em oxaloacetato e acetato numa reacção 

catalisada pela enzima citrate lyase (CL). Na presença das enzimas L-

Malate-desidrogenase (L-MDH) e L-Lactate-desidrogenase (L-LDH), o 

oxaloacetato e o piruvato são reduzidos a L-Malate e L-Lactate, 

respectivamente, pela oxidação do NADH. A quantidade estequiométrica 

de NADH oxidada é igual à quantidade de ácido cítrico e é determinada 

pela variação da absorvância a 340 nm. 

O teor de citrato em produtos detergentes determina-se tendo por 

referência uma curva de calibração de ácido cítrico em água destilada. 

Os resultados são reportados pelo Konelab em g/L de citrato;  

 Determinação do teor em TAED em produtos detergentes no Konelab 

Arena.  

O teor de TAED, estabilizado numa solução a pH 5-6, reage com um 

excesso de peróxido de hidrogénio a pH 12,5 para formar ácido 

peracético (PAA). O peróxido de hidrogénio restante é decomposto pela 

catalase.  

O PAA que se forma reage sob condições ácidas com o iodeto de 

potássio, dando origem a iodo na forma elementar. A densidade óptica 

medida a 405 nm é proporcional à quantidade de iodo que se liberta.  

O teor em TAED é medido relativamente a uma curva de calibração de 

um padrão de TAED (100% TAED) em meio detergente e ácido. Os 

resultados são reportados pelo Konelab em g/L de TAED (100%). A 

concentração no produto exprime-se em % de TAED livre na fórmula e 

pode ser convertida em percentagem de TAED (83%) doseado. 

O teor de TAED no TAED comercial é usualmente igual a 83%. 

 

Os métodos referidos anteriormente foram fornecidos pela Indústrias Lever 

Portuguesa, S.A.. 

 

 

3.3.1.2 Recuperação de Enzimas no Konelab Arena 

Na recuperação de enzimas no Konelab Arena seguiu-se o seguinte método: 
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 Método para a determinação da actividade enzimática da Amilase em 

detergentes, matérias-primas e poeiras, no Konelab Arena. O princípio 

deste método já foi descrito, anteriormente, no subcapítulo 3.3.1.1. 

O método “AMDU” é adequado para a determinação de poeiras de 

Amilase em filtros Galley. As amostras são analisadas tendo em conta 

um padrão de referência da Amilase e uma solução de controlo. Os 

padrões de referência e a solução de controlo são preparadas com a 

solução de sulfito de sódio. Esta solução é também usada como meio de 

extracção para os filtros Galley. 

O método referido anteriormente foi fornecido pela Indústrias Lever 

Portuguesa, S.A.. 

 

3.3.1.3 Controlo de poeiras e actividade enzimática no 

ambiente fabril 

Nas análises realizadas aos filtros provenientes da estação de vazamento de 

enzimas (T1) e da zona das linhas de embalagem, entre a MEP 1 e 2 (P1), 

seguiram-se os seguintes métodos: 

 Método para a determinação da actividade enzimática da Amilase em 

detergentes, matérias-primas e poeiras, no Konelab Arena. Este método 

já foi descrito, anteriormente, nos subcapítulos 3.3.1.1 e 3.3.1.2. 

 Método para a determinação da actividade da Protease em produtos 

detergentes, matérias-primas e poeiras, no Konelab Arena. O princípio 

deste método já foi descrito, anteriormente, no subcapítulo 3.3.1.1.  

O método “PRDU” é adequado para a determinação de poeiras de 

Protease em filtros Galley. As amostras são analisadas tendo em conta 

um padrão de referência da Protease e uma solução de controlo. Os 

padrões de referência e a solução de controlo são preparadas com a 

solução de sulfito de sódio. Esta solução é também usada como meio de 

extracção para os filtros Galley. 
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Os métodos referidos anteriormente foram fornecidos pela Indústrias Lever 

Portuguesa, S.A.. 

 

 

3.3.1.4 Análises aos detergentes pós 

Nas análises realizadas aos detergentes pós seguiram-se os seguintes 

métodos: 

 Preparação de amostra de detergentes pós.  

Uma amostra de detergente pó pode não ser completamente 

homogénea, pois detergentes que contêm perborato e enzimas, tendem 

a segregar. Com este método pretende-se obter uma amostra 

representativa da amostra global; 

 

 

Figura 3.2: Amostrador HD 22 na Fábrica Lever. 

 

 

 

 Ensaio de escoamento dinâmico. Este método é aplicável a todos os 

detergentes e matérias-primas em pó. Baseia-se no escoamento do pó 

através de um tubo calibrado e o tempo que este demora a passar entre 

duas células foto-eléctricas é registado automaticamente. O resultado 

obtido com este ensaio dá indicação sobre as propriedades de 

escoamento do pó; 



Capítulo 3 – Materiais e Métodos 56 
 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

 

Figura 3.3: Unidade de medição do escoamento dinâmico dos pós na Fábrica Lever. 

 

 

 Distribuição do tamanho de partículas por peneiração. Este método é 

aplicável a detergente pó: matérias-primas, produto intermédio e produto 

final. 

Num agitador o pó passa através de uma série de peneiros, específicos 

para cada tipo de partículas. As fracções retidas em cada peneiro são 

posteriormente pesadas. Com o auxílio de uma aplicação informática 

são determinadas as características Rosin Rammler (diâmetro médio e 

N) assim como a percentagem de finos (menor que 180 µm) e grossos 

(maior que 1400 µm); 

 

 

Figura 3.4: Agitador de peneiros na Fábrica Lever. 
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 Método para a determinação do teor em ácido cítrico/citrato de sódio em 

produtos detergentes, no Konelab Arena. Este método já foi descrito, 

anteriormente, no subcapítulo 3.3.1.1; 

 Determinação do pH pelo método do potenciómetro. Este método é 

aplicável à determinação do pH de matérias-primas, produto final e 

efluentes líquidos. Para produtos não aquosos, recomenda-se diluição 

especificamente antes da medição. 

O pH é o valor correspondente ao logaritmo negativo da actividade do 

ião H3O
+, relacionado com o potencial do eléctrodo de referência em 

milivolts. O eléctrodo deve ser calibrado com soluções padrão que 

abranjam a gama de medição;  

 

 

Figura 3.5: Aparelho de medição de pH na Fábrica Lever. 

 

 Método para a determinação do teor em Oxigénio livre em produtos 

detergentes, no Konelab Arena. Este método já foi descrito, 

anteriormente, no subcapítulo 3.3.1.1; 

 Determinação do teor em TAED em produtos detergentes no Konelab 

Arena. Este método já foi descrito, anteriormente, no subcapítulo 3.3.1.1; 

 Método para a determinação da actividade da Protease em produtos 

detergentes, matérias-primas e poeiras, no Konelab Arena. Este método 

já foi descrito, anteriormente, no subcapítulo 3.3.1.1; 

 Método para a determinação da actividade enzimática da Amilase em 

detergentes, matérias-primas e poeiras, no Konelab Arena. Este método 

já foi descrito, anteriormente, no subcapítulo 3.3.1.1; 

 Teste de Dispensing - Método aplicável a detergentes pós.  
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Na gaveta do “dispenser” é introduzida uma amostra de detergente em 

pó, de peso conhecido. O pó é arrastado por uma caudal de água de 5 

l/min. O resíduo de pó que fica na gaveta é seco e pesado, sendo 

determinada a correspondente percentagem da amostra inicial; 

 Determinação do teor em matéria activa aniónica. Este método aplica-se 

à determinação do nível de tensioactivo aniónico em matérias-primas e 

produto acabado. Baseia-se na titulação de uma solução aquosa da 

amostra com uma solução catiónica padrão (Hyamine) num sistema 

bifásico água/diclorometano, usando como indicador uma mistura de 

corantes catiónico (dimidium bromide) e aniónico (disulphine blue V). O 

tensioactivo aniónico forma com o corante catiónico um sal que se 

dissolve no diclorometano, proporcionando a esta camada uma cor 

rósea. O ponto final da titulação é atingido quando o catião hyamine 

desloca, do diclorometano, o catião dimidium bromide. Assim, a cor rosa 

desaparece uma vez que o corante se transfere para a fase aquosa. 

O hyamine adicionado em excesso forma com o corante aniónico um sal 

que se dissolve no diclorometano, originando uma cor azulada; 

 

 

Figura 3.6: Dispensador automático na Fábrica Lever. 

 

 

 Determinação de matéria não iónica total num detergente em pó usando 

uma resina mista de permuta iónica. Este método adequa-se à 

determinação de matéria não iónica, tal como: etileno ou compostos de 

óxido de propileno e etileno em detergentes pós. No total de matéria não 
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iónica também estão incluídos, se estiverem presentes, agentes 

espumantes de etanolamida, assim como matéria orgânica não 

detergente derivada de susbtâncias aniónicas activas. 

Neste método, um extracto etanolico de detergente em pó é misturado 

com uma mistura de resinas de permuta iónica de forma a extrair toda a 

matéria iónica do referido detergente. A solução é filtrada, pesada e 

evaporada e a matéria não-iónica total é determinada 

gravimetricamente. 

 

Os métodos referidos anteriormente foram fornecidos pela Indústrias Lever 

Portuguesa, S.A.. 

 

 

3.3.2. Laboratório do Desenvolvimento 

 

3.3.2.1. Cargas Laboratoriais 

 

Detergentes líquidos 

Os métodos seguidos para efectuar as análises às cargas de detergentes 

líquidos foram: 

 Determinação do pH pelo método do potenciómetro. Este método é 

aplicável à determinação do pH de matérias-primas, de formulações 

solúveis em água e de efluentes líquidos. Este método já foi descrito, 

anteriormente, no subcapítulo 3.3.1.4;  

 Determinação do peso específico de líquidos. Neste método, o peso de 

um volume de amostra bem definido é determinado e relacionado com o 

peso de igual volume de água, à mesma temperatura; 

 Determinação da condutividade. Este método é usado para especificar o 

carácter eléctrico de um material, ou seja, é indicativa da facilidade com 

a qual um material é capaz de conduzir uma corrente eléctrica. 
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 Determinação do ponto de turvação. Este método é aplicável a 

detergentes líquidos e matérias-primas. 

O ponto de turvação é a temperatura á qual uma solução deixa de ser 

límpida. A sua determinação é importante para o estudo da estabilidade 

dos detergentes, pois muitos deles são formulados para que possam ser 

utilizados em água quente. Este parâmetro determina-se colocando uma 

amostra do produto num tubo de ensaio, aquecendo-o em banho Maria 

e registando a temperatura a que se inicia a turvação; 

 Determinação do teor em cloro livre. Este método é aplicável ao 

hipoclorito de sódio e aos produtos líquidos contendo essa matéria-

prima. O valor do teor em cloro livre é uma medida de “força” da 

solução, devendo o produto ser analisado o mais rapidamente possível 

após a recepção da amostra, devido ao risco de perda de cloro. 

Neste método, faz-se reagir uma solução do produto com iodeto de 

potássio e ácido acético. O iodo libertado é titulado com uma solução 

padrão de tiossulfato de sódio; 

 Determinação da viscosidade pelo viscosímetro de Haake. Este método 

é usado na determinação da viscosidade de líquidos. 

A viscosidade de um líquido é medida a uma velocidade de corte de 21 

ou 106 rotações por segundo, consoante as propriedades reológicas do 

fluído, e a uma temperatura de 25 ºC. No caso da determinação da 

viscosidade em detergentes líquidos, há a considerar dois tipos: 

detergentes pouco viscosos (medidos a 106 s-1 e utilizando o rotor MVI) 

e detergentes estruturados (medidos a 21s-1 e utilizando o rotor MVII). 

 

 

Figura 3.7: Viscosímetro de Haake na Fábrica Lever. 
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Os métodos referidos anteriormente foram fornecidos pela Indústrias Lever 

Portuguesa, S.A.. 

 

 

Creme de barbear 

Os métodos seguidos para efectuar as análises às cargas de creme de barbear 

foram: 

 Determinação do pH pelo método do potenciómetro. Este método é 

aplicável à determinação do pH de matérias-primas, de formulações 

solúveis em água e de efluentes líquidos. Este método já foi descrito, 

anteriormente, no subcapítulo 3.3.1.4;  

 Determinação da viscosidade pelo viscosímetro de Brookfield. Este 

método é usado na determinação da viscosidade de líquidos 

Newtonianos usados em produtos pessoais. Poderá igualmente ser 

utilizado em líquidos não Newtonianos, geles e pastas, mas os 

resultados obtidos obrigam a uma interpretação cuidadosa. 

O viscosímetro de Brookfield é um viscosímetro rotacional de múltiplas 

velocidades, capaz de medir o torque necessário para fazer rodar, a 

velocidade constante, um disco, cilindro ou pá, calibrados. Para a 

determinação da viscosidade do creme de barbear, utiliza-se o “spindle” 

T-D e uma velocidade de rotação de 10 rpm; 

 

 

Figura 3.8: Viscosímetro de Brookfield na Fábrica Lever. 
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 Determinação do índice de acidez/acidez livre. Este método é aplicável 

na determinação do índice de acidez e/ou acidez livre, devido à 

presença de ácidos orgânicos. 

O índice de acidez é dado pela massa de hidróxido de potássio ou 

sódio, expressa em miligramas, necessária para neutralizar os ácidos 

gordos livres, contidos em 1 g de amostra. Este parâmetro é 

determinado através da titulação de uma amostra de produto com a 

solução de hidróxido de sódio ou potássio, usando como indicador a 

fenolftaleína. 

A acidez livre é a percentagem de ácidos gordos livres existentes na 

amostra e é expressa em percentagem de um determinado ácido. 

 

Os métodos referidos anteriormente foram fornecidos pela Indústrias Lever 

Portuguesa, S.A.. 

É de salientar que, na realização de cargas de creme de barbear no laboratório 

não se trabalhou sobre vácuo, contrariamente ao que acontece na produção. 

 

 

Champôs e geles de banho 

Os métodos seguidos para efectuar as análises às cargas de champôs e geles 

de banho foram: 

 Determinação do pH pelo método do potenciómetro. Este método é 

aplicável à determinação do pH de matérias-primas, de formulações 

solúveis em água e de efluentes líquidos. Este método já foi descrito, 

anteriormente, no subcapítulo 3.3.1.4;  

 Determinação do peso específico de líquidos. Este método já foi 

descrito, anteriormente, no subcapítulo 3.3.2.1 - Detergentes líquidos;  

 Determinação da viscosidade pelo viscosímetro de Brookfield. Este 

método já foi descrito, anteriormente, no subcapítulo 3.3.2.1 - Creme de 

barbear.  

Para a determinação da viscosidade dos champôs, utiliza-se o “spindle” 

5, uma velocidade de rotação de 20 rpm e o produto a uma temperatura 

de 30 ºC. No caso dos geles de banho, utiliza-se o “spindle” 4, uma 
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velocidade de rotação de 10 rpm e o produto a uma temperatura de 25º 

C. 

 

Os métodos referidos anteriormente foram fornecidos pela Indústrias Lever 

Portuguesa, S.A.. 

Na realização de uma carga laboratorial é necessário, primeiramente, preparar 

a folha de carga. Esta é efectuada de acordo com a ordem e percentagens dos 

processos de fabrico da Indústrias Lever Portuguesa, S.A., no entanto, a sua 

informação é confidencial, não sendo possível a visualização. 

 

3.3.2.2. Testes de Estabilidade 

A Unilever avalia a estabilidade dos seus produtos antes de disponibilizá-los no 

mercado, requisito fundamental à qualidade e à segurança dos mesmos. Pelo 

perfil de estabilidade de um produto é possível avaliar o seu desempenho, 

segurança e eficácia, além da sua aceitação pelo consumidor.[24] 

Os testes de estabilidade devem fornecer a informação necessária para a 

análise do grau de estabilidade de um produto, nas várias condições a que 

possa estar sujeito, desde a sua fabricação até ao final do seu prazo de 

validade. No entanto, o grau de estabilidade é relativo, pois varia com o tempo 

e em função de factores que aceleram ou retardam alterações nos parâmetros 

do produto. 

Os testes de estabilidade permitem orientar o processo de desenvolvimento da 

fórmula, obter informação para melhorar a fórmula final, estimar o prazo de 

validade do produto e obter dados para o confirmar. Permite ainda, a 

monitorização de características organolépticas, estabilidade físico-química e 

microbiológica, bem como, assegurar a segurança do produto e inocuidade 

dermatológica e toxicológica. É necessária a sua realização sempre que haja o 

desenvolvimento de novas fórmulas e ocorram alterações significativas no 

processo de fabrico, nomeadamente, de matérias-primas, equipamentos ou 

embalagens.[24] 
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Para a avaliação da estabilidade de uma fórmula deve ter-se em consideração 

que as suas propriedades físicas originais, tais como aspecto, cor, odor e 

homogeneidade, devem ser conservadas. Devem também ser mantidas as 

características químicas, nomeadamente, a estrutura química e o teor de 

ingredientes, dentro dos limites especificados. Também as características 

microbiológicas devem ser conservadas conforme os requisitos especificados.  

Para além de todos estes aspectos, os atributos do produto devem ser 

mantidos sem alterações quanto ao efeito inicial proposto e não devem ocorrer 

alterações significativas que influenciem na segurança do seu uso. [24] 

Os parâmetros a avaliar nos testes de estabilidade são definidos pelo autor da 

fórmula, sendo de um modo geral os descritos em seguida: 

 Físico - Químicos: índice de viscosidade, densidade, pH e em alguns 

casos monitorização da percentagem de algum ingrediente presente na 

fórmula; 

 Organolépticos: cheiro, cor e aparência; 

 Microbiológicos: contagem de colónias de microrganismos. 

Os testes devem ser conduzidos em condições que permitam fornecer 

informações sobre a estabilidade do produto, no menor tempo possível. Para 

isso, as amostras devem ser colocadas em condições que acelerem as 

mudanças que possam ocorrer durante o prazo de validade. Deve-se estar 

atento para que essas condições não sejam tão extremas, ao ponto de 

provocarem alterações que não ocorreriam no mercado. [24] 

Nos testes de estabilidade, as variáveis vulgarmente tidas em conta são a 

exposição à luz, a temperatura, a humidade e a embalagem. 

A temperatura é o factor que mais facilmente influência a estabilidade dos 

produtos. Elevadas temperaturas conduzem à degradação química de um ou 

mais ingredientes na fórmula e alterações no índice de viscosidade, devido a 

modificações na composição de algumas matérias-primas. Pode também 

ocorrer a fusão ou alteração nas características físicas das matérias-primas, 

odor e cor. As baixas temperaturas aceleram possíveis reacções de 

precipitação e cristalização. 
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A exposição à luz é outro factor a ter em conta nos testes de estabilidade, pois 

a luz ultravioleta juntamente com o oxigénio, origina a formação de radicais 

livres e desencadeia reacções de oxidação-redução.  

A humidade afecta sobretudo os detergentes sólidos, podendo verificar-se 

alterações no volume, peso, macieza e conduzir a contaminações 

microbiológicas. 

Também se deve ter em conta nos testes de estabilidade a embalagem, uma 

vez que, o material de embalagem que entra em contacto com o produto, pode 

influenciar a sua estabilidade. A sua posição invertida pode provocar possíveis 

perdas de produto, sendo necessário realizar testes na embalagem definida 

antes do lançamento do produto no mercado. [24] 

Na Indústrias Lever Portuguesa, S.A., os testes de estabilidade são efectuados 

às cargas experimentais realizadas no laboratório e na produção (MPT).  

Os testes são realizados a produtos de higiene pessoal e detergentes líquidos, 

estando estes durante seis meses, em embalagens próprias e nas condições 

de ambiente, estufa (37ºC e 45ºC), exposição a uma lâmpada, exposição à luz 

solar e frigorífico. Os produtos são analisados ao fim de quatro, oito, doze e 

vinte e quatro semanas.  

Os parâmetros a analisar e o método de análise são definidos pelos Centros de 

Desenvolvimento, diferindo de produto para produto. Na Tabela 3.1 encontram-

se os parâmetros a analisar para cada produto estudado. 

 

Tabela 3.1: Parâmetros a analisar para cada produto estudado nos testes de estabilidade. 

Produtos Parâmetros a analisar 

Detergentes líquidos 
pH; Ponto de turvação1; Condutividade1; 

Teor em cloro livre2; Índice de viscosidade 

Champôs pH; Índice de viscosidade 

Geles de banho pH; Índice de viscosidade 

Creme de barbear pH; Índice de acidez; Índice de viscosidade 

 

                                                           
1
 O ponto de turvação e a condutividade apenas são medidos em alguns detergentes. 

2 
O teor em cloro livre apenas é medido em detergentes com lixívia. 
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É de referir que, para além destes parâmetros, também é feita uma análise às 

propriedades organolépticas de todos os produtos mencionados. 

 

3.3.2.3. Testes de Lavagem 

Realizaram-se testes de lavagem com o objectivo de testar a estabilidade da 

cor e o aspecto do tecido de flanela a lavagens sucessivas, testar se este é 

mais susceptível a ganhar manchas do que outros tecidos e verificar se o uso 

de amaciador traz benefícios à fibra.  

 Para testar a estabilidade da cor e aspecto do tecido de flanela, 

efectuaram-se lavagens sucessivas com o programa de algodão colorido 

à temperatura de 30ºC. Cada lavagem, com este programa, tem a 

duração de 1h e 51 min. Relativamente à capacidade de carga, utilizou-

se um lençol de flanela e onze peças de roupa vermelha para perfazer a 

carga da máquina. Efectuaram-se assim dez lavagens sucessivas, tendo 

sido o lençol analisado ao fim de três, seis e dez lavagens. Esta análise 

foi feita tendo por comparação o lençol não lavado. 

 Para testar se o tecido de flanela é mais susceptível a ganhar manchas 

do que outros tecidos, efectuaram-se lavagens sucessivas usando 

programas e condições propositadamente inadequados. Em cada 

programa utilizou-se um lençol de flanela e peças coloridas para 

perfazer a carga, de modo a que a detecção das manchas seja facilitada 

A capacidade de roupa para o programa curto, de lãs e manual na 

máquina da Whirlpool AWM 8000 é de 3,5 kg (curto) e 2 kg (lãs e 

manual). 

Programa Curto 

Iniciaram-se os testes efectuando-se dez lavagens sucessivas com o 

programa curto à temperatura de 30ºC, tendo sido o lençol de flanela e 

as outras peças utilizadas para perfazer a carga de 4018 g analisadas 

ao fim de três, seis e dez lavagens. Cada lavagem, com este programa, 

tem a duração de 1h. 
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Programa de Lãs 

Efectuaram-se dez lavagens sucessivas com o programa de lãs à 

temperatura de 30ºC, tendo sido o lençol de flanela e as outras peças 

utilizadas para perfazer a carga de 3941 g analisadas ao fim de três, seis 

e dez lavagens. Cada lavagem, com este programa, tem a duração de 

35 min. 

Programa de Lavagem Manual 

Efectuaram-se dez lavagens sucessivas com o programa de lavagem 

manual à temperatura de 30ºC, tendo sido o lençol de flanela e as outras 

peças utilizadas para perfazer a carga de 3818 g analisadas ao fim de 

três, seis e dez lavagens. Cada lavagem, com este programa, tem a 

duração de 31 min. 

 Para testar se o uso de amaciador traz benefícios à fibra, efectuaram-se 

lavagens sucessivas com e sem amaciador no programa de algodão 

branco à temperatura de 30ºC. Cada lavagem, com este programa, tem 

a duração de 1h e 51 min. Relativamente à capacidade de carga, tanto 

nas lavagens com amaciador como sem amaciador utilizaram-se duas 

fronhas de flanela e peças coloridas para perfazer a carga de 6341 g. 

O Comfort azul diluído (9154 DAR 18:35) (dose= 140 ml, dose 

recomendada para cargas entre 6 e 7 Kg) foi o amaciador escolhido, no 

entanto, seriam obtidos os mesmos resultados usando o Comfort 

concentrado com a mesma dosagem. 

Efectuaram-se dez lavagens sucessivas com e sem amaciador, tendo 

sido as fronhas de flanela analisadas ao fim de três, seis e dez lavagens. 

Esta análise foi feita por comparação entre as fronhas lavadas com 

amaciador e sem amaciador. 

 

 

3.4. Higiene Fabril 

Uma das principais prioridades da Indústrias Lever Portuguesa, S.A. é a 

segurança dos seus produtos. Para tal são realizados diversos procedimentos, 
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sendo a higiene fabril um dos factores que mais contribui na prevenção da 

contaminação microbiológica.  

Os microrganismos têm a capacidade de sobreviver e se desenvolver muito 

rapidamente em áreas húmidas e sujas. As principais fontes de contaminação 

do produto, numa unidade fabril, são as matérias-primas e o ambiente.  

As formulações da Indústrias Lever Portuguesa, S.A. têm como principal 

matéria-prima a água, o que aumenta a possibilidade de risco de contaminação 

das mesmas. No caso do ambiente, os factores que mais contribuem para a 

contaminação do produto são os equipamentos, as pessoas e o ar.[1] 

Os produtos de higiene pessoal e detergentes líquidos são sujeitos a análise 

microbiológica antes de irem para o mercado, garantindo assim a segurança do 

consumidor.  

Relativamente às matérias-primas utilizadas pela Indústrias Lever Portuguesa, 

S.A., estas têm de ser aprovadas pelo Laboratório de Controlo da Qualidade, 

antes da sua utilização na produção.  

Quando uma matéria-prima chega à fábrica, é retirada uma amostra e levada 

ao laboratório para análise. No laboratório é impressa uma folha com a 

indicação do lote SAP, do lote da matéria-prima e das análises que são 

necessárias para a sua aprovação (definidas pela Unilever). O lote SAP 

corresponde sempre aquela matéria-prima que entrou naquele dia e nunca se 

repete.  

O SAP é o sistema informático que gere toda a fábrica. Sempre que surge uma 

nova fórmula ou uma nova matéria-prima, estas são introduzidas no SAP 

através de um código específico, bem como os parâmetros da qualidade a 

analisar e a respectiva gama de valores especificados. 

Dependendo dos casos, a aprovação da matéria-prima é feita de acordo com 

os seguintes parâmetros: 

 Matéria-prima (a granel): Certificado de análise; certificado de lavagem; 

aparência; pH; ponto de turvação; granulometria (% Grossos, % Finos e 

Dm); cloro Livre; análise microbiológica; 
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 Matéria-prima (não granel): Certificado de análise; aparência; odor; pH; 

ponto de turvação; índice de acidez; índice de refracção; análise 

microbiológica. 

As matérias-primas não granel, são guardadas no armazém e as matérias-

primas a granel, são guardadas no parque de tanques. Depois de aprovadas 

pelo laboratório podem ser utilizadas pela produção. As matérias-primas a 

granel são bombeadas directamente dos respectivos reservatórios. 

É ainda de salientar que, todos os produtos e matérias-primas que necessitem 

de análises microbiológicas têm de ser enviados para a FIMA, local onde se 

situam os Laboratórios de Microbiologia da Indústrias Lever Portuguesa, S.A. 

Na Fábrica Lever procede-se, regularmente e de acordo com o plano anual, à 

limpeza e desinfecção das instalações fabris, reduzindo assim o risco de 

contaminação dos seus produtos.[1] 

Para garantir a segurança e qualidade dos produtos, foi desenvolvido o sistema 

HACCP – Hazard Analysis and Critical Control Points – que é uma abordagem 

sistemática para a prevenção e controlo de potenciais perigos na indústria. 

Funciona como ferramenta de identificação e análise de pontos críticos, nas 

diferentes fases dos processos de produção, permitindo ao mesmo tempo 

estabelecer os meios necessários para esses pontos e aplicar uma 

monitorização proactiva em vez de reactiva.[23] 

A elaboração de um plano HACCP passa por identificar perigos específicos - 

microbiológicos, químicos ou físicos - que afectem adversamente a qualidade 

de um produto em toda a sua cadeia produtiva, avaliar a probabilidade de 

ocorrência (risco) destes perigos e estabelecer medidas preventivas para o seu 

controlo. Por fim, é estabelecido um plano de monitorização de todo o sistema 

HACCP.  

Para que a implementação do HACCP seja conseguida com sucesso, é 

imperativo que todas as pessoas da fábrica estejam envolvidas.[23] 

 

Todos estes procedimentos adoptados pela Indústrias Lever Portuguesa, S.A. 

contribuem para a segurança e qualidade dos seus produtos. 
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4. Capítulo 4 - Apresentação e Discussão dos 

Resultados 
 

4.1 Laboratório de Controlo da Qualidade 

 

No Laboratório de Controlo da Qualidade são aprovadas todas as matérias-

primas que chegam à Fábrica Lever em Sacavém, para posteriormente, serem 

utilizadas na Produção. É também neste Laboratório que se efectuam as 

análises ao pó base e ao pó detergente. 

De acordo com a produção do dia, são enviados para o Laboratório pacotes de 

detergente em pó e pó base para serem realizadas as respectivas análises. 

Neste sentido, o Laboratório de Controlo da Qualidade tem uma função 

fundamental, pois qualquer análise fora do especificado é detectada logo no 

início da produção, podendo assim ser regularizada a situação, avisando de 

imediato o Chefe da produção dos pós.  

 

O Laboratório está equipado com o aparelho Konelab Arena, uma vez que, 

este é fundamental na realização de algumas análises aos detergentes pós, 

tais como: determinação do teor em ácido cítrico/citrato de sódio; determinação 

do teor em Oxigénio livre; determinação do teor em TAED; determinação da 

actividade enzimática da amilase e protease. Para a realização das análises é 

necessário calibrar o aparelho. A frequência das calibrações depende de cada 

método e estas são realizadas com soluções frescas quer de padrão de 

referência quer de controlo.  

As calibrações efectuadas ao longo do estágio encontram-se no Anexo B i. 

 

Neste Laboratório, também são efectuadas análises de forma a obter o teor de 

poeiras e actividade enzimática a que os trabalhadores estiveram expostos 

durante o horário de trabalho. 
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4.1.1 Controlo de poeiras e actividade enzimática no ambiente fabril 

 

O controlo de poeiras e actividade enzimática no ambiente fabril é de extrema 

importância. Na Fábrica Lever, em Sacavém, são colocados amostradores 

Galley em zonas de maior risco de exposição para o trabalhador. Os 

operadores responsáveis pela operação dos amostradores recolhem os filtros 

no Laboratório de Controlo da Qualidade e devolvem-nos no fim da operação 

ao mesmo laboratório, depois de devidamente preenchida a etiqueta. É através 

desta que o analista obtém a informação necessária para análise dos filtros, 

tais como: o tempo de funcionamento da galley; o caudal; o local onde o 

aparelho se encontra.  

No laboratório efectuam-se assim as análises, obtendo-se o teor de poeiras e 

actividade enzimática. É necessário informar os supervisores da produção 

sempre que os valores obtidos se encontrem acima do OEG - Ocupational 

Exposure Guidelines. O controlo de poeiras e enzimas no ar é feito 

diariamente. 

 

No âmbito deste estágio foram efectuadas análises aos filtros provenientes da 

estação de vazamento de enzimas (T1) e da zona das linhas de embalagem, 

entre a MEP 1 e 2 (P1), durante o mês de Outubro de 2009.  

Os limites operacionais toleráveis de enzimas no ar foram determinados de 

forma a garantir um ambiente de trabalho seguro. As unidades em que estes se 

expressam são a actividade enzimática por metro cúbico. Assim, na estação de 

vazamento de enzimas e na zona das linhas de embalagem entre a MEP 1 e 2, 

os limites operacionais máximos toleráveis de enzimas no ar são: Protease – 

0,5 GU/m3; Amilase – 1,5 SMU/m3; Poeiras – 500 µg/m3. 

 

Na Tabela 4.1 encontram-se os resultados das análises efectuadas aos filtros 

provenientes da zona entre a MEP 1 e 2. 
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Tabela 4.1: Análises efectuadas aos filtros provenientes da zona das linhas de embalagem, 

entre a MEP 1 e 2 (P1). 

P1 - Zona das linhas de embalagem entre a MEP 1 e 2 

Data 
PRDU 

(GU/m3) 
AMDU 

(SMU/m3) 
DUST 

(µg/m3) 

06-Oct-2009 0,01 0,01 48 

08-Oct-2009 0,02 0,01 52 

12-Oct-2009 0,07 0,09 153 

13-Oct-2009 0,06 0,04 130 

14-Oct-2009 0,03 0,00 108 

16-Oct-2009 0,06 0,05 149 

19-Oct-2009 0,04 0,06 197 

22-Oct-2009 0,01 0,00 76 

23-Oct-2009 0,00 0,01 90 

26-Oct-2009 0,01 0,00 61 

27-Oct-2009 0,00 0,00 117 

28-Oct-2009 0,05 0,01 105 

29-Oct-2009 0,00 0,00 103 

30-Oct-2009 0,03 0,01 94 

 

Analisando a Tabela 4.1, verificou-se que todos valores de protease são 

bastante inferiores ao limite máximo tolerável da enzima no ar. Conclui-se 

portanto que os trabalhadores que se encontravam na zona das linhas de 

embalagem, entre a MEP 1 e 2 no mês de Outubro estiveram expostos a 

quantidades mínimas desta enzima, não sendo esta concentração prejudicial 

para a saúde. Na Figura 4.1 apresentam-se os valores de protease a que 

estiveram expostos os trabalhadores na posição P1 ao longo do mês de 

Outubro. 

 

Figura 4.1: Valores de protease a que estiveram expostos os trabalhadores na posição P1 ao 

longo do mês de Outubro. 
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Relativamente aos valores de amilase, verificou-se também que são bastante 

inferiores ao limite máximo tolerável da enzima no ar, havendo mesmo dias em 

que a sua concentração era nula. Conclui-se portanto que os trabalhadores que 

se encontravam entre e MEP 1 e 2 no mês de Outubro estiveram expostos a 

quantidades mínimas desta enzima. Na Figura 4.2 apresentam-se os valores 

de amilase a que estiveram expostos os trabalhadores na posição P1 ao longo 

do mês de Outubro. 

 

Figura 4.2: Valores de amilase a que estiveram expostos os trabalhadores na posição P1 ao 
longo do mês de Outubro. 

 

 

 

Verificou-se que a exposição a poeiras, no mês de Outubro, pelos 

trabalhadores que se encontravam na posição P1 foi bastante inferior ao OEG, 

ou seja, havia um ambiente de trabalho seguro. A Figura 4.3 apresenta os 

valores de material enzimático a que estiveram expostos os trabalhadores na 

posição P1 ao longo do mês de Outubro. 
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Figura 4.3: Valores de material enzimático a que estiveram expostos os trabalhadores na 

posição P1 ao longo do mês de Outubro 

 

 

Na Tabela 4.2 encontram-se os resultados das análises efectuadas aos filtros 

provenientes da estação de vazamento de enzimas (T1). 

 

 

Tabela 4.2: Análises efectuadas aos filtros provenientes da estação de vazamento de enzimas 

(T1). 

T1 - Estação de vazamento de enzimas 

Data 
PRDU 

(GU/m3) 
AMDU 

(SMU/m3) 
DUST 

(µg/m3) 

01-Oct-2009 0,03 0,00 67 

02-Oct-2009 0,00 0,00 65 

06-Oct-2009 0,01 0,00 101 

07-Oct-2009 0,01 0,01 66 

08-Oct-2009 0,03 0,00 228 

09-Oct-2009 0,00 0,00 20 

12-Oct-2009 0,02 0,00 88 

13-Oct-2009 0,03 0,04 76 

15-Oct-2009 0,01 0,01 49 

16-Oct-2009 0,00 0,02 50 

19-Oct-2009 0,17 0,01 78 

20-Oct-2009 0,03 0,01 56 

21-Oct-2009 0,00 0,00 65 

22-Oct-2009 0,01 0,00 42 

23-Oct-2009 0,00 0,00 68 

26-Oct-2009 0,00 0,00 34 

27-Oct-2009 0,02 0,07 39 

28-Oct-2009 0,02 0,01 60 

29-Oct-2009 0,01 0,00 53 

30-Oct-2009 0,02 0,00 45 
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Observou-se, pela análise da Tabela 4.2, que todos os valores de protease se 

encontravam bastante abaixo do limite máximo tolerável da enzima no ar, 

sendo o mais elevado o de dia 19 de Outubro com uma concentração de 0,17 

GU/m3. Portanto, os trabalhadores da estação de vazamento de enzimas 

estiveram expostos a quantidades mínimas desta enzima, não sendo 

prejudicial para a saúde. Na Figura 4.4 apresentam-se os valores de protease a 

que estiveram expostos os trabalhadores na posição T1 ao longo do mês de 

Outubro. 

 

Figura 4.4: Valores de protease a que estiveram expostos os trabalhadores na posição T1 ao 
longo do mês de Outubro. 
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concentração era nula. Assim conclui-se que estava garantido um ambiente de 

trabalho seguro quanto à presença desta enzima no ar. Na Figura 4.5 

apresentam-se os valores de amilase a que estiveram expostos os 

trabalhadores na posição T1 ao longo do mês de Outubro. 
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Figura 4.5: Valores de amilase a que estiveram expostos os trabalhadores na posição T1 ao 
longo do mês de Outubro. 

 

 

Os trabalhadores na posição T1 estiveram expostos a valores bastante baixos 

de poeiras, tendo sido o de dia 8 de Outubro o mais elevado com uma 

concentração de 228 µg/m3. Conclui-se que, ao longo do mês, o ambiente de 

trabalho na estação de vazamento de enzimas era seguro. A Figura 4.6 

apresenta os valores de material enzimático a que estiveram expostos os 

trabalhadores na posição T1 ao longo do mês Outubro. 

 

Figura 4.6: Valores de material enzimático a que estiveram expostos os trabalhadores na 

posição T1 ao longo do mês de Outubro. 
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4.1.2 Recuperação de Enzimas no Konelab Arena 

 

Durante a realização das análises a um produto produzido em laboratório, cuja 

formulação não apresenta enzimas, foram detectados vestígios de amilase no 

pó. Foram, assim, preparadas duas soluções, ambas analisadas por dois 

métodos diferentes, sendo eles: Determinação da amilase no produto acabado 

e na matéria-prima enzimática (AMYL); Determinação da amilase – poeiras 

(método “AMDU”). 

A solução 1 continha uma quantidade de amilase de forma a obter uma solução 

de exactamente 200 MU/l, que corresponde a uma actividade de 9,67 MU/mg 

(Tabela de padrões de referência enzimáticos - Unilever). Para uma solução de 

4000 ml a quantidade de amilase a adicionar é de 0,0828 mg (Anexo C i). 

 

 

 Método de determinação da amilase no produto acabado e na 

matéria-prima enzimática (AMYL) 

A solução 1 e 2 apenas diferiam no facto da primeira conter 0,0828 mg amilase 

e a segunda conter 40 g de um produto cuja formulação não apresenta 

enzimas, preparado no laboratório. De seguida apresenta-se a constituição das 

duas soluções: 

 

                   Solução 1 

 Água; 

 Triton; 

 Sulfito de Sódio; 

 0,0828 mg amilase; 

 Ácido cítrico. 

           Solução 2 

 Água; 

 Triton; 

 Sulfito de Sódio; 

 40 g produto sem enzimas; 

 Ácido cítrico. 
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A primeira solução foi utilizada para perceber se o Konelab Arena estava a dar 

uma boa resposta. Sabe-se a quantidade exacta de amilase adicionada e 

portanto o aparelho deverá dar um resultado próximo desse valor, excluindo-se 

assim a existência de erros por parte deste.  

Procedeu-se à análise da solução 1 através do método referido. O Konelab 

apresentou como resultado uma média de 199,63 MU/l. Este valor é 

aproximadamente igual a 200 MU/l que foi a quantidade adicionada à solução, 

portanto conclui-se que o aparelho estava a dar uma boa resposta.  

A quantidade de amilase recuperada pelo Konelab foi de 0,0825 mg (Anexo C 

i) 

 

Estando excluída a hipótese de erros por parte do aparelho, procedeu-se à 

análise da segunda solução através do método referido. Como o produto não 

contem amilase e também não se adicionou nenhuma quantidade desta 

enzima na solução 2, o Konelab deveria dar um resultado nulo, no entanto, tal 

não aconteceu. O aparelho apresentou uma média de 0,56 MU/l, o que indica a 

presença de 0,000232 mg de amilase no pó (Anexo C i). 

 

A taxa de recuperação é dada pela seguinte equação: 

 

            

100Re
3

21 



C

CC
cuperaçãodeTaxa                                   

  Equação 2 

Em que: 

C1   –  Quantidade determinada de amilase na amostra; 

C2 – Quantidade determinada de amilase na amostra com produto sem 

enzimas; 

C3   –  Quantidade adicionada de amilase à amostra. 
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O valor da taxa de recuperação será aceitável se estiver compreendido entre 

95% e 105%. Tem-se então que: 

 

%4,99100
0828,0

000232,00825,0
oRecuperaçã de Taxa 




      

    
 Equação 3 

 

A taxa de recuperação é assim de 99,4%, estando dentro do intervalo de 

confiança estabelecido. 

 

 

 Determinação da amilase – poeiras (AMDU) 

As duas soluções foram feitas com o produto sem enzimas na sua formulação, 

preparado no laboratório, sendo que uma não continha amilase e a outra 

continha uma quantidade conhecida da enzima. De seguida, apresenta-se a 

constituição das duas soluções: 

 

                   Solução 1 

 Água; 

 Triton; 

 Sulfito de sódio; 

 40 g produto sem 

enzimas; 

 0,0828 Amilase; 

           Solução 2 

 Água; 

 Triton; 

 Sulfito de sódio; 

 40 g produto sem enzimas; 

 Ácido cítrico. 

 Ácido cítrico.  
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Analisando a primeira solução pelo método referido, o Konelab deveria dar um 

valor próximo de 200 MU/l, uma vez que foi essa a quantidade de amilase 

adicionada e o pó não contém esta enzima na sua formulação. No entanto, o 

aparelho apresentou como resultado uma média de 208,38 MU/l, o que indica que 

o pó contém 0,0863 mg de amilase na sua constituição (Anexo C i). 

 

A solução 2 também foi analisada pelo método referido. Seria espectável uma 

resposta nula por parte do Konelab relativamente à quantidade de amilase em 

solução, uma vez que, esta apenas contém produto sem enzimas. No entanto, 

obteve-se uma média de 11,28 MU/l, o que indica a existência de 0,00467 mg de 

amilase no pó (Anexo C i). 

 

O valor da taxa de recuperação é dado por: 

 

%6,98100
0828,0

00467,00863,0
oRecuperaçã de Taxa 




              

 
 Equação 4 

 

A taxa de recuperação é assim de 98,6%, estando dentro do intervalo de 

confiança estabelecido.  

 

 Os resultados da taxa de recuperação de enzimas no Konelab encontram-se no 

Anexo C i. 
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4.1.3 Projecto César V 

 

O César V é um projecto de compactação do pó na Europa. O nome do projecto 

advém do escultor francês, César (Baldaccini), que comprime objectos da vida 

quotidiana. Este é a execução, por parte da Unilever, do projecto 2 de 

sustentabilidade de lavagem de roupa A.I.S.E. (Anexo D i), que estabelece os 

seguintes critérios: 

 Redução da dose para um máximo de 135 ml / 85 g; 

 Enchimento mínimo da embalagem de 70%; 

 Introdução de novos símbolos A.I.S.E. na embalagem. 

A formulação César V sofre algumas alterações relativamente à do projecto 

anterior, César IV, como por exemplo: remoção de sais para reduzir a dosagem; 

níveis de ácido cítrico aumentados para garantir propriedades de dissolução. No 

entanto, a performance de limpeza em condições padrão é mantida em todas as 

fórmulas.  

As embalagens César V vêm com um novo recipiente para o doseamento do pó. 

Este é um projecto sustentável (-10% de químicos, -13% de embalamento, -10% 

de transporte), com benefícios para o consumidor, uma vez que, permite obter um 

detergente pó mais concentrado, sendo portanto necessária menor quantidade 

para obter o mesmo nível de limpeza que os anteriores, com a vantagem de 

redução do tamanho da embalagem. 

No âmbito deste estágio foram efectuadas análises ao detergente pó Skip 

Regular, fazendo uma comparação entre as duas fórmulas. A fórmula César IV foi 

analisada durante os quatro meses antes da implementação da nova fórmula 

César V. A fórmula C5 foi analisada durante os primeiros quatro meses de 

implementação. 

 

 Teor em Oxigénio Livre 

Os valores de oxigénio livre medidos nas fórmulas C4 e C5 encontram-se nas 

Tabelas 4.3 e 4.4, respectivamente.  
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Tabela 4.3: Resultados de oxigénio livre na 

fórmula C4. 

Data Oxigénio Livre (%) 

2-Abr-09 1,9 

3-Abr-09 1,0 

7-Abr-09 1,7 

8-Abr-09 1,8 

15-Abr-09 1,9 

22-Abr-09 2,3 

22-Abr-09 1,7 

27-Abr-09 2,0 

28-Abr-09 2,2 

30-Abr-09 2,0 

5-Mai-09 2,0 

7-Mai-09 2,2 

11-Mai-09 2,5 

12-Mai-09 1,9 

13-Mai-09 1,9 

15-Mai-09 2,1 

18-Mai-09 1,6 

2-Jun-09 1,5 

5-Jun-09 1,9 

16-Jun-09 1,7 

17-Jun-09 2,0 

17-Jun-09 1,9 

Tabela 4.4: Resultados de oxigénio livre na 

fórmula C5. 

Data Oxigénio Livre (%) 

16-Jun-09 1,9 

18-Jun-09 2,1 

19-Jun-09 2,1 

24-Jun-09 2,2 

3-Jul-09 2,1 

10-Jul-09 1,9 

14-Jul-09 2,0 

15-Jul-09 2,0 

17-Jul-09 2,1 

27-Jul-09 2,2 

29-Jul-09 2,1 

31-Jul-09 2,2 

13-Ago-09 1,7 

14-Ago-09 2,2 

21-Ago-09 2,1 

24-Ago-09 2,1 

25-Ago-09 2,3 

27-Ago-09 2,0 

31-Ago-09 2,1 

3-Set-09 2,0 

9-Set-09 1,7 

 

 

Analisando as Tabelas 4.3 e 4.4, verificou-se que os valores de oxigénio livre 

medidos nas fórmulas C4 e C5 são semelhantes, no entanto, na fórmula C5 nota-

se uma certa estabilidade nos valores próximo dos 2%. A fórmula C4 apresenta 

valores de oxigénio livre entre 1,0 – 2,5 %, encontrando-se alguns destes fora dos 

limites de especificação (1,3 – 1,9 %). Na fórmula C5 apenas o valor de oxigénio 

livre de dia 25 de Agosto se encontra ligeiramente acima do especificado (1,5 – 

2,2 %) 

Nas Figuras 4.7 e 4.8 apresentam-se os valores medidos de oxigénio livre na 

fórmula C4 e C5, respectivamente. 
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Figura 4.7: Valores de oxigénio livre medidos na fórmula C4. 

 

 

 

Figura 4.8: Valores de oxigénio livre medidos na fórmula C5. 

 

 

 

 Teor em TAED 

Os valores de TAED medidos nas fórmulas C4 e C5 apresentam-se nas Tabelas 

4.5 e 4.6, respectivamente. 
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Tabela 4.5: Resultados do TAED na fórmula 

C4. 

Data TAED (%) 

2-Abr-09 1,9 

3-Abr-09 1,9 

8-Abr-09 2,3 

15-Abr-09 2,4 

22-Abr-09 2,0 

27-Abr-09 2,2 

28-Abr-09 2,5 

30-Abr-09 2,0 

5-Mai-09 1,3 

7-Mai-09 2,0 

11-Mai-09 2,6 

12-Mai-09 2,5 

13-Mai-09 2,3 

15-Mai-09 2,3 

18-Mai-09 3,0 

2-Jun-09 2,7 

5-Jun-09 2,5 

16-Jun-09 1,6 

17-Jun-09 1,5 

Tabela 4.6: Resultados do TAED na fórmula 

C5. 

Data TAED (%) 

16-Jun-09 3,2 

18-Jun-09 2,5 

19-Jun-09 3,4 

24-Jun-09 2,3 

3-Jul-09 2,5 

10-Jul-09 2,5 

14-Jul-09 3,9 

15-Jul-09 3,0 

17-Jul-09 2,8 

27-Jul-09 2,7 

29-Jul-09 2,1 

31-Jul-09 2,7 

13-Ago-09 2,8 

14-Ago-09 2,5 

21-Ago-09 3,7 

24-Ago-09 3,7 

25-Ago-09 2,9 

27-Ago-09 2,4 

31-Ago-09 2,3 

3-Set-09 3,0 

9-Set-09 3,0 

 

 

Verificou-se, conforme apresentado nas Tabelas 4.5 e 4.6, que os valores de 

TAED medidos nas fórmulas C4 e C5 são semelhantes, sendo que, a fórmula C4 

apresenta valores de TAED entre 1,3 – 3,0 % e a fórmula C5 entre 2,1 – 3,7 %. A 

fórmula C4 apresentou três valores de TAED ligeiramente abaixo do limite de 

especificação, e um ligeiramente acima do limite (1,9 – 2,8 %). Na Fórmula C5 

observou-se a existência de cinco valores de TAED ligeiramente acima dos limites 

de especificação (2,1 – 3,1 %). 

Nas Figuras 4.9 e 4.10 apresentam-se os valores medidos de TAED na fórmula 

C4 e C5, respectivamente. 
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Figura 4.9: Valores de TAED medidos na fórmula C4. 

 

 

 

Figura 4.10: Valores de TAED medidos na fórmula C5. 
 

 

 

 Distribuição do tamanho de partículas por peneiração 

Relativamente à granulometria, os valores medidos de percentagem de grossos e 

finos nas fórmulas C4 e C5 encontram-se nas Tabelas 4.7 e 4.8, respectivamente.  
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Tabela 4.7: Resultados da granulometria na fórmula C4 

Granulometria 

Data Grossos, > 1400µm (%) Finos, < 180 µm (%) 

2-Abr-09 0,8 8,0 

3-Abr-09 1,0 6,8 

7-Abr-09 3,4 3,0 

8-Abr-09 0,4 6,2 

15-Abr-09 1,4 9,4 

22-Abr-09 0,8 6,4 

27-Abr-09 2,0 4,8 

28-Abr-09 2,4 3,0 

30-Abr-09 2,2 5,2 

5-Mai-09 0,4 8,3 

7-Mai-09 0,8 9,2 

11-Mai-09 2,4 3,3 

12-Mai-09 2,3 1,6 

13-Mai-09 1,4 4,9 

15-Mai-09 1,6 3,0 

18-Mai-09 1,0 8,1 

2-Jun-09 1,8 5,5 

5-Jun-09 1,4 8,3 

16-Jun-09 1,4 6,6 

17-Jun-09 1,2 11,0 

 

 

Tabela 4.8: Resultados da granulometria na fórmula C5. 

Granulometria 

Data Grossos, > 1400 µm (%) Finos, < 180 µm (%) 

16-Jun-09 3,0 1,6 

18-Jun-09 1,4 12,4 

19-Jun-09 2,8 9,1 

24-Jun-09 1,2 9,6 

3-Jul-09 0,6 11,6 

10-Jul-09 1,6 6,8 

14-Jul-09 1,0 15,9 

15-Jul-09 1,2 9,2 

17-Jul-09 0,8 11,0 

27-Jul-09 0,8 11,9 

29-Jul-09 0,8 10,0 

31-Jul-09 1,6 7,4 

24-Ago-09 3,0 4,3 

9-Set-09 0,8 13,3 
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Através da análise aos resultados obtidos, verificou-se que os valores medidos de 

percentagem de grossos nas fórmulas C4 e C5 são semelhantes, estando dentro 

dos limites de especificação (máx. 5 %), como se pode ver nas Figuras 4.11 e 

4.12. 

 

Figura 4.11: Percentagem de grossos (> 1400 µm) medidos na fórmula C4. 

 

 

Figura 4.12: Percentagem de grossos (> 1400 µm) medidos na fórmula C5. 

 

Relativamente à percentagem de finos, estes são superiores na fórmula C5, no 

entanto, em ambas as fórmulas os valores encontram-se dentro dos limites de 

especificação (máx. 20 %). 

Nas Figuras 4.13 e 4.14 mostram-se os valores medidos de percentagem de finos 

na fórmula C4 e C5, respectivamente. 
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Figura 4.13: Percentagem de finos medidos na fórmula C4. 

 

 

 

Figura 4.14: Percentagem de finos medidos na fórmula C5. 

 

 

 Teor em Ácido cítrico 

Os valores medidos de ácido cítrico nas fórmulas C4 e C5 apresentam-se nas 

Tabelas 4.9 e 4.10, respectivamente. 
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Tabela 4.9: Resultados do ácido cítrico na 

fórmula C4. 

Data Ácido Cítrico (%) 

2-Abr-09 1,3 

3-Abr-09 1,7 

7-Abr-09 1,5 

8-Abr-09 1,4 

15-Abr-09 1,4 

22-Abr-09 2,3 

27-Abr-09 1,3 

28-Abr-09 1,3 

30-Abr-09 0,9 

5-Mai-09 1,5 

7-Mai-09 1,2 

11-Mai-09 2,2 

12-Mai-09 0,9 

13-Mai-09 1,4 

15-Mai-09 1,0 

18-Mai-09 1,5 

2-Jun-09 1,7 

5-Jun-09 1,2 

16-Jun-09 1,5 

17-Jun-09 2,2 

 

Tabela 4.10: Resultados do ácido cítrico na 

fórmula C5. 

Data Ácido Cítrico (%) 

16-Jun-09 2,3 

18-Jun-09 2,0 

19-Jun-09 2,2 

24-Jun-09 1,9 

3-Jul-09 2,0 

10-Jul-09 2,3 

14-Jul-09 2,3 

15-Jul-09 1,9 

17-Jul-09 2,2 

27-Jul-09 2,3 

29-Jul-09 2,2 

31-Jul-09 2,4 

13-Ago-09 2,1 

14-Ago-09 1,4 

21-Ago-09 2,2 

24-Ago-09 1,7 

25-Ago-09 2,8 

27-Ago-09 1,9 

31-Ago-09 2,2 

3-Set-09 2,5 

9-Set-09 2,3 

 

 

Analisando as Tabelas 4.9 e 4.10, verificou-se que a fórmula C5 apresenta 

valores de ácido cítrico superiores, o que era espectável, uma vez que, nesta 

fórmula se aumentou os níveis de ácido para garantir propriedades de dissolução. 

A fórmula C4 apresentou três valores de ácido cítrico ligeiramente acima dos 

limites de especificação e três valores ligeiramente abaixo do limite (1,2 – 1,8 %). 

Na fórmula C5 observou-se a existência de dois valores ligeiramente acima do 

limite e um ligeiramente abaixo deste (1,6 – 2,4 %). 

Nas Figuras 4.15 e 4.16 mostram-se os valores medidos de ácido cítrico na 

fórmula C4 e C5, respectivamente. 
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Figura 4.15: Valores de ácido cítrico medidos na fórmula C4. 

 

 

 

Figura 4.16: Valores de ácido cítrico medidos na fórmula C5. 

 

 

 

 Matéria Não Iónica 

Relativamente aos valores de não iónico medidos nas fórmulas C4 e C5, estes 

encontram-se nas Tabelas 4.11 e 4.12, respectivamente.  
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Tabela 4.11: Resultados da percentagem de 

não iónico na fórmula C4. 

Data Não Iónico (%) 

2-Abr-09 6,0 

3-Abr-09 3,7 

7-Abr-09 4,3 

8-Abr-09 6,3 

15-Abr-09 4,9 

22-Abr-09 5,4 

27-Abr-09 6,3 

28-Abr-09 5,6 

30-Abr-09 5,3 

5-Mai-09 5,1 

7-Mai-09 4,9 

11-Mai-09 5,3 

12-Mai-09 6,5 

13-Mai-09 4,5 

15-Mai-09 5,5 

18-Mai-09 5,5 

2-Jun-09 5,5 

5-Jun-09 4,7 

Tabela 4.12: Resultados da percentagem de 

não iónico na fórmula C5. 

Data Não Iónico (%) 

16-Jun-09 6,6 

18-Jun-09 6,5 

19-Jun-09 7,5 

24-Jun-09 5,9 

3-Jul-09 5,5 

10-Jul-09 6,3 

14-Jul-09 6,9 

15-Jul-09 7,5 

17-Jul-09 7,3 

13-Ago-09 8,1 

14-Ago-09 7,6 

21-Ago-09 9,7 

24-Ago-09 6,8 

25-Ago-09 6,6 

27-Ago-09 8,2 

31-Ago-09 8,8 

3-Set-09 9,4 

9-Set-09 8,7 

 

Verificou-se, conforme apresentado nas Tabelas 4.11 e 4.12, que os valores de 

não iónico são superiores na fórmula C5, apresentando seis valores ligeiramente 

acima dos limites de especificação (5,2 – 7,9 %). Na fórmula C4 observou-se a 

existência de três valores abaixo dos limites (4,7 – 7,0 %), como se pode observar 

nas Figuras 4.17 e 4.18. 

 

 

Figura 4.17: Percentagem de não iónico na fórmula C4. 
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Figura 4.18: Percentagem de não iónico na fórmula C5. 

 

 

 Ensaio de Escoamento dinâmico 

Os valores de escoamento medidos nas fórmulas C4 e C5 apresentam-se nas 

Tabelas 4.13 e 4.14, respectivamente. 
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Tabela 4.14: Resultados do escoamento na 

fórmula C5. 

Data Escoamento (ml/s) 
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Através da análise dos resultados obtidos verificou-se que os valores medidos de 

escoamento nas fórmulas C4 e C5 são semelhantes, estando dentro dos limites 

de especificação (mín. 80 ml/s), como se pode ver nas Figuras 4.19 e 4.20. 

 

Figura 4.19: Valores de escoamento medidos na fórmula C4. 

 

 

 

Figura 4.20: Valores de escoamento medidos na fórmula C5. 
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Tabela 4.15: Resultados do teor de matéria 

Activa Aniónica determinados na fórmula C4. 

Data 
Matéria Activa 

Aniónica  
(%) 

2-Abr-09 7,2 

3-Abr-09 7,2 

7-Abr-09 6,8 

8-Abr-09 7,2 

15-Abr-09 7,0 

22-Abr-09 6,8 

27-Abr-09 6,7 

28-Abr-09 7,3 

30-Abr-09 7,1 

5-Mai-09 7,7 

7-Mai-09 7,6 

11-Mai-09 7,1 

12-Mai-09 6,6 

13-Mai-09 7,1 

15-Mai-09 7,2 

18-Mai-09 7,2 

2-Jun-09 7,3 

5-Jun-09 7,2 

16-Jun-09 7,9 

17-Jun-09 7,3 

 

 

Tabela 4.16: Resultados do teor de matéria 

Activa Aniónica determinados na fórmula C5. 

Data 
Matéria Activa 

Aniónica  
(%) 

16-Jun-09 7,9 

18-Jun-09 7,5 

19-Jun-09 8,1 

24-Jun-09 7,7 

3-Jul-09 7,0 

10-Jul-09 7,0 

14-Jul-09 8,6 

15-Jul-09 7,8 

17-Jul-09 7,9 

27-Jul-09 8,3 

29-Jul-09 8,7 

31-Jul-09 8,1 

13-Ago-09 8,1 

14-Ago-09 7,5 

21-Ago-09 8,1 

24-Ago-09 7,4 

25-Ago-09 7,2 

27-Ago-09 6,7 

31-Ago-09 7,2 

3-Set-09 7,6 

9-Set-09 7,9 

 

Verificou-se, conforme apresentado nas Tabelas 4.15 e 4.16, que os teores de 

matéria activa aniónica determinados na fórmula C5 apresentam valores 

ligeiramente superiores, ou seja, esta nova fórmula contém uma maior quantidade 

de tensioactivo aniónico. Em ambas as fórmulas os valores medidos de matéria 

activa aniónica encontram-se dentro dos limites de especificação (C4: 6,0 – 9,0 

%; C5: 6,7 – 10,1 %), como se pode observar nas Figuras 4.21 e 4.22. 
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Figura 4.21: Valores de ABS medidos na fórmula C4. 

       

 

 

 

Figura 4.22: Valores de ABS medidos na fórmula C5. 
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Tabela 4.17: Resultados do pH na fórmula 

C4. 

Data PH 

2-Abr-09 10,5 

3-Abr-09 10,6 

7-Abr-09 10,5 

8-Abr-09 10,7 

15-Abr-09 10,7 

22-Abr-09 10,6 

27-Abr-09 10,6 

28-Abr-09 10,5 

30-Abr-09 10,6 

5-Mai-09 10,4 

7-Mai-09 10,7 

11-Mai-09 10,5 

12-Mai-09 10,7 

13-Mai-09 10,6 

15-Mai-09 10,6 

18-Mai-09 10,4 

2-Jun-09 10,4 

5-Jun-09 10,6 

16-Jun-09 10,5 

17-Jun-09 10,4 

 

 

Tabela 4.18: Resultados do pH na fórmula 

C5. 

Data PH 

16-Jun-09 10,4 

18-Jun-09 10,5 

19-Jun-09 10,3 

24-Jun-09 10,5 

3-Jul-09 10,4 

10-Jul-09 10,6 

14-Jul-09 10,2 

15-Jul-09 10,4 

17-Jul-09 10,4 

27-Jul-09 10,4 

29-Jul-09 10,5 

31-Jul-09 10,3 

13-Ago-09 10,6 

14-Ago-09 10,5 

21-Ago-09 10,5 

24-Ago-09 10,5 

25-Ago-09 10,2 

27-Ago-09 10,4 

31-Ago-09 10,5 

3-Set-09 10,5 

9-Set-09 10,6 

 

 

Verificou-se, conforme apresentado nas Tabelas 4.17 e 4.18, que os valores de 

pH medidos na fórmula C5 são ligeiramente inferiores, o que era espectável, pois 

nesta fórmula há um aumento dos níveis de ácido cítrico. A fórmula C4 

apresentou valores de pH dentro dos limites de especificação (10,3 – 10,7), no 

entanto, na fórmula C5 observou-se a existência de dois valores de pH 

ligeiramente abaixo dos limites (Figuras 4.23 e 4.24). 
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Figura 4.23: Valores de pH medidos na fórmula C4. 

 

 

 

 

Figura 4.24: Valores de pH medidos na fórmula C5. 

 

 

 

 Actividade Enzimática 

Relativamente à actividade enzimática, os valores medidos de protease e amilase 

nas fórmulas C4 e C5 encontram-se nas Tabelas 4.19 e 4.20, respectivamente.  
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Tabela 4.19: Resultados da actividade 

enzimática na fórmula C4. 

Actividade Enzimática 

Data 
Protease 
(GU/mg) 

Amilase 
(MU/g) 

2-Abr-09 17,2 11,4 

3-Abr-09 11,0 8,2 

7-Abr-09 16,3 8,1 

8-Abr-09 12,3 10,1 

15-Abr-09 14,7 8,8 

22-Abr-09 11,4 9,5 

27-Abr-09 17,4 8,1 

28-Abr-09 15,6 11,7 

30-Abr-09 15,4 10,5 

5-Mai-09 14,8 8,7 

7-Mai-09 16,8 10,2 

11-Mai-09 11,6 7,8 

15-Mai-09 12,3 8,7 

18-Mai-09 8,5 9,1 

2-Jun-09 14,1 10,3 

5-Jun-09 13,7 10,6 

16-Jun-09 13,9 8,1 

17-Jun-09 13,7 6,6 

 

 

Tabela 4.20: Resultados da actividade 

enzimática na fórmula C5. 

Actividade Enzimática 

Data 
Protease 
(GU/mg) 

Amilase 
(MU/g) 

16-Jun-09 15,5 8,7 

18-Jun-09 17,7 13,4 

19-Jun-09 13,7 10,1 

24-Jun-09 15,3 9,9 

3-Jul-09 13,3 9,4 

10-Jul-09 13,4 8,1 

14-Jul-09 15,1 10,8 

15-Jul-09 14,5 10,0 

17-Jul-09 15,6 6,8 

27-Jul-09 17,2 11,4 

29-Jul-09 19,2 11,5 

31-Jul-09 18,5 12,0 

13-Ago-09 15,8 10,4 

14-Ago-09 20,1 12,6 

21-Ago-09 14,9 9,1 

24-Ago-09 13,3 10,7 

25-Ago-09 16,5 13,4 

27-Ago-09 14,6 6,2 

31-Ago-09 19,1 7,5 

3-Set-09 19,1 11,5 

9-Set-09 14,9 7,7 

 

 

Através da análise aos resultados obtidos, verificou-se que os valores medidos de 

protease na fórmula C5 são ligeiramente superiores. A fórmula C4 apresentou seis 

valores de protease ligeiramente acima dos limites de especificação (8,2 – 15,2 

GU/mg). Na fórmula C5 observou-se a existência de sete valores ligeiramente acima 

do limite (9,2 – 17,0 Gu/mg). 

Nas Figuras 4.25 e 4.26 apresentam-se os valores medidos de protease na fórmula 

C4 e C5, respectivamente. 
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Figura 4.25: Valores de protease medidos na fórmula C4. 

 

 

 

Figura 4.26: Valores de protease medidos na fórmula C5. 
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amilase medidos na fórmula C4 e C5 são semelhantes, observando-se nas duas 

formulações valores ligeiramente acima dos limites de especificação (C4: 4,9 – 9,0 

MU/g; C5: 5,4 – 10,1 MU/g), como se pode observar nas Figuras 4.27 e 4.28. 
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Figura 4.27: Valores de amilase medidos na fórmula C4. 

 

 

 

Figura 4.28: Valores de amilase medidos na fórmula C5. 
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4.2 Laboratório do Desenvolvimento 

 

Como já foi referido anteriormente, a Indústrias Lever Portuguesa, S.A. recebe todas 

as suas formulações dos centros de inovação. Nestes centros, as novas fórmulas 

são testadas e portanto quando são enviadas para a Fábrica sabe-se que são 

seguras para lançar no mercado. No entanto, de forma a adaptar a nova formulação 

à instalação fabril – melhorando o seu fabrico – e verificar qual a melhor forma de 

dosear cada matéria-prima – minimizando os acertos necessários –, realizam-se 

cargas laboratoriais e cargas experimentais na Produção, que são posteriormente 

submetidas a testes de estabilidade durante seis meses. 

No Laboratório do Desenvolvimento também são efectuados testes aos seus 

produtos, relativamente a questões apresentadas pelos consumidores, de forma a 

dar uma resposta adequada.  

 

 

 

4.2.1 Implementação de novas fórmulas de Creme de Barbear, 

Detergentes líquidos e Champôs e Resolução de problemas 

surgidos na produção 

 

 

4.2.1.1 Creme de Barbear 

Devido ao Regulamento Europeu 790/2009 de 10 Agosto 2009 - que adapta ao 

progresso técnico a legislação sobre a classificação e rotulagem de substâncias e 

misturas - e da Directiva 67/548/EEC (Anexo E i), o ácido bórico foi reclassificado 

como tóxico, categoria 1b, com validade a partir de 1 Dezembro 2010. Tal facto 

levou a que se tivesse de encontrar uma solução para substituir o ácido bórico na 

fórmula do creme de barbear. A solução encontrada foi a sua substituição pelo ácido 

clorídrico. 

Foram realizados diversos estudos, tendo-se definido que a formulação com 0,87% 

HCl é viável na produção industrial. Para a obtenção da nova fórmula foi feita uma 

diluição, tendo-se reduzido o nível de todos os ingredientes em 7%, compensando-
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se na água para 100%, uma vez que, o creme de barbear com ácido bórico e não 

diluído incorporava muito ar. Assim, realizou-se uma carga experimental de creme 

de barbear na produção utilizando a nova formulação. No final obteve-se uma carga 

com um aspecto mais líquido do que o esperado. Na Tabela 4.21 encontram-se os 

resultados da carga realizada. 

 

Tabela 4.21: Resultados da carga experimental 1. 

 
Limites de 

especificação 
Carga experimental 1 

pH 9,0 – 11,0 10,6 

% Acidez Livre 4,0 – 7,0 4,2 

Viscosidade (mcP) - 42 

Peso específico (g/cm3) 1,02 – 1,06 0,99 

Temperatura final (ºC) - 28 

 

 

Decidiu-se então realizar uma segunda carga experimental de creme de barbear na 

produção, tendo-se reduzido o nível de todos os ingredientes em 4%, compensando-

se na água para 100%, ou seja, menos diluída do que a primeira. Observou-se que 

na fase crítica – segunda adição de ácido esteárico - a mistura se tornou mais 

viscosa, apresentando muitos grumos e bolsas de ácido, no entanto, permitiu a 

continuação da carga, não tendo ocorrido a paragem do seu agitador. De seguida, 

foi retirada uma amostra para a medição da percentagem de acidez livre, tendo dado 

um valor de 11,4. Este é bastante superior ao limite de especificação, pelo que se 

teve de ajustar adicionando mais 8 Kg de solução alcalina. 

Procedeu-se novamente à medição da percentagem de acidez livre, tendo dado um 

valor de 8,8. Este apesar de ser mais baixo ainda não se encontrava dentro da 

especificação, logo teve de ser adicionada mais solução alcalina. No entanto, a 

quantidade de solução alcalina para acertos não foi suficiente e teve de se fazer 

mais 29,6 Kg. 

Foram então adicionados mais 6 Kg de solução alcalina à mistura principal. Mediu-

se novamente a percentagem de acidez livre, tendo dado o mesmo valor de 8,8. 

Este valor não era o esperado, pois com a adição de solução alcalina a acidez devia 

baixar e não manter-se. Uma explicação para o sucedido pode ser o facto de que a 

mistura já não se encontrava a uma temperatura de cerca de 75ºC, tal como deveria 
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estar, mas sim a uma temperatura de 60ºC, tendo a carga arrefecido durante a 

realização da solução alcalina. Decidiu-se então, aumentar a temperatura da mistura 

e medir novamente a acidez livre.  

Na Tabela 4.22 encontram-se os resultados da carga experimental 2, à temperatura 

de 65ºC. 

 

Tabela 4.22: Resultados da carga experimental 2, à temperatura de 65 ºC. 

 
Limites de 

especificação 
Carga experimental 2 

pH 9,0 – 11,0 10,3 

% Acidez Livre 4,0 – 7,0 8,5 

Viscosidade (mcP) - 72 

Peso específico (g/cm3) 1,02 – 1,06 0,76 

 

 

Analisando a Tabela 4.22, verificou-se que a percentagem de acidez livre decresceu 

ligeiramente com o aumento da temperatura.  

 

A 76ºC a carga apresentava uma percentagem de acidez livre de 8,5, tendo-se 

concluído que com o aumento da temperatura a acidez quase não sofre alteração e 

através de estudos anteriores verificou-se que a estrutura do produto pode ficar 

afectada com o reaquecimento. 

Continuou-se com a realização da carga, visto esta estar á temperatura desejada e a 

percentagem de acidez livre não diminuir mais. O passo seguinte foi arrefecê-la até 

45ºC, tendo ficado com um aspecto cremoso e perluscente. Na Tabela 4.23 

encontram-se os resultados da carga experimental 2, à temperatura de 45ºC. 

 

Tabela 4.23: Resultados da carga experimental 2, à temperatura de 45 ºC. 

 
Limites de 

especificação 
Carga experimental 2 

pH 9,0 – 11,0 10,3 

% Acidez Livre 4,0 – 7,0 7,0 

Viscosidade (mcP) - 54 

Peso específico 1,02 – 1,06 0,67 
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Analisando a Tabela 4.23, verificou-se que a carga apresentava um valor bastante 

baixo de peso específico, tendo incorporado muito ar. Uma explicação para o 

sucedido pode ser o facto de ter sido sujeita a agitação prolongada durante a 

realização da solução alcalina. 

Para finalizar a carga, adicionou-se o perfume e os corantes. Na Tabela 4.24 

encontram-se os resultados da carga realizada. 

Tabela 4.24: Resultados da carga experimental 2. 

 
Limites de 

especificação 
Carga experimental 2 

pH 9,0 – 11,0 10,4 

% Acidez Livre 4,0 – 7,0 7,1 

Viscosidade (mcP) - 45 

Peso específico (g/cm3) 1,02 – 1,06 0,65 

Temperatura final (ºC) - 28 

 

A Tabela 4.25 é uma tabela comparativa dos resultados de ambas as cargas. 

 

Tabela 4.25: Resultados das cargas experimentais, medidos após a sua realização. 

 Carga experimental 1 Carga experimental 2 

pH 10,6 10,4 

% Acidez Livre 4,2 7,1 

Viscosidade (mcP) 42 45 

Peso específico (g/cm3) 0,99 0,65 

Temperatura final (ºC) 28 28 

 

 

Analisando os valores medidos em cada situação, verificou-se que os valores de pH 

e viscosidade são semelhantes. Relativamente à percentagem de acidez livre, o 

valor da carga experimental 1 encontra-se dentro do limite de especificação, estando 

mais próximo do limite inferior. Na carga experimental 2, o valor encontra-se fora da 

especificação, no entanto, muito próximo do limite superior. 

O peso específico é o parâmetro que em ambos os casos se encontra abaixo do 

limite de especificação, no entanto, a carga experimental 1 é a que apresenta maior 

peso específico. 
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Na carga experimental 1 correu tudo como esperado, não tendo ocorrido nenhum 

imprevisto durante a sua realização. Os seus parâmetros são os que apresentam 

valores mais aceitáveis para cargas de creme de barbear, sendo portanto das duas 

cargas experimentais a mais viável na produção industrial. No entanto, de forma a 

garantir a qualidade da nova formulação, foi necessário submeter as cargas 

realizadas a testes de estabilidade. 

 

 Análise da estabilidade das cargas experimentais  

Submeteu-se a testes de estabilidade as amostras retiradas antes da adição do 

perfume, as amostras retiradas do produto final e o produto já embalado de cada 

uma das cargas experimentais realizadas. Os produtos foram analisados ao fim de 

doze e vinte e quatro semanas.  

Na Tabela 4.26 apresenta-se o código utilizado nos testes de estabilidade pela 

Indústrias Lever Portuguesa, S.A. 

 

 

Tabela 4.26: Código de avaliação dos testes de estabilidade utilizado pela Indústrias Lever 

Portuguesa, S.A.. 

 Código de Avaliação 

0 Sem alteração 

1 Ligeira alteração 

2 Limite de alteração aceite 

3 Alterado 

 

 

 

 Carga experimental 1 

O produto embalado foi colocado em cinco condições diferentes, nomeadamente, 

frigorífico, temperatura ambiente, estufa a 37 ºC e a 45 ºC e sob uma lâmpada 

fluorescente. 

As amostras retiradas do produto final e antes da adição do perfume foram 

colocadas em quatro condições diferentes, nomeadamente, frigorífico, temperatura 

ambiente e estufa a 37 ºC e a 45 ºC. 
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Amostra antes da adição de perfume 

 

Tabela 4.27: Testes de estabilidade efectuados à amostra antes da adição de perfume da carga 
experimental 1. 

 
Frigorífico Ambiente 

Estufa a 
37ºC 

Estufa a 
45ºC 

12 24 12 24 12 24 12 24 

Aspecto 0 0 0 0 0 0 1 1 

Cor 0 0 0 0 0 0 0 0 

Perfume 0 0 0 0 0 0 0 0 

Separação 0 0 0 0 0 0 0 0 

pH 10,0 10,3 9,9 10,0 10,1 9,5 10,1 9,7 

Viscosidade 
(mcP) 

74 71 75 69 74 64 100 97 

% Acidez 
Livre 

- - 6,3 6,9 - - - - 

 

 

Verificou-se, conforme apresentado na Tabela 4.27, que a amostra antes da adição 

de perfume não sofreu qualquer alteração quanto à sua cor, perfume e separação. 

No entanto ocorreu uma ligeira alteração no seu aspecto a 45ºC.  

O valor de pH manteve-se sempre próximo do recomendado. No entanto, verificou-

se que este apresentava um ligeiro aumento no frigorífico e à temperatura ambiente 

e um decréscimo na estufa a 37ºC e 45ºC. Relativamente ao valor da viscosidade, 

diminuiu em cada condição. A alteração mais significativa, comparativamente com o 

seu valor antes dos testes, ocorreu na estufa a 45ºC, tornando-se mais viscoso. 

Quanto ao índice de acidez, aumentou após as vinte e quatro semanas em teste, 

comparativamente com o seu valor antes dos testes. 
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Amostra do produto final 

 

Tabela 4.28: Testes de estabilidade efectuados à amostra do produto final da carga experimental 1. 

 
Frigorífico Ambiente 

Estufa a 
37ºC 

Estufa a 
45ºC 

12 24 12 24 12 24 12 24 

Aspecto 0 0 0 0 0 0 1 1 

Cor 0 0 0 0 0 0 0 0 

Perfume 0 0 0 0 0 0 0 0 

Separação 0 0 0 0 0 0 0 0 

pH 10,2 10,6 10,1 10,1 10,2 9,2 10,0 9,2 

Viscosidade 
(mcP) 

74 67 74 70 70 60 104 98 

% Acidez Livre - - 6,7 6,6 - - - - 

 

 

Analisando a Tabela 4.28 verificou-se que o aspecto do produto colocado na estufa 

a 45ºC sofreu uma ligeira alteração no seu aspecto. No entanto, não se observou 

qualquer alteração na sua cor, perfume e separação. O produto manteve-se 

homogéneo, apresentando uma ligeira diminuição do valor de pH à temperatura 

ambiente e na estufa a 37ºC e 45ºC e um ligeiro aumento no frigorífico, mantendo-se 

sempre próximo do valor recomendado. Quanto à viscosidade, ocorreu um aumento 

em todas as condições, comparando com o seu valor antes dos testes, 

especialmente a 45ºC. 

Relativamente ao índice de acidez, houve um ligeiro decréscimo das doze para as 

vinte e quatro semanas. No entanto, comparando com o seu valor antes dos testes 

este aumentou. 
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Produto embalado 

 

Tabela 4.29: Testes de estabilidade efectuados ao produto embalado da carga experimental 1. 

 
Frigorífico Ambiente 

Estufa a 
37ºC 

Estufa a 
45ºC 

Lâmpada 

12 24 12 24 12 24 12 24 12 24 

Aspecto 0 0 0 0 0 0 2 2 0 0 

Cor 0 0 0 0 0 0 1 1 0 2 

Perfume 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Separação 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

pH 10,1 10,8 10,1 10,5 10,0 9,8 10,1 9,7 10,1 10,3 

Viscosidade 
(mcP) 

74 78 58 68 70 70 124 84 50 70 

% Acidez 
Livre 

- - 6,1 6,3 - - - - - - 

 

 

Observando a Tabela 4.29, verificou-se que o produto colocado na estufa a 45ºC 

sofreu alterações no seu aspecto e cor. O produto tornou-se pastoso, perdeu o 

aspecto cremoso e estava sem brilho. A sua cor alterou-se sob a lâmpada 

fluorescente, após vinte e quatro semanas.  

O valor de pH aumentou ligeiramente no frigorífico, à temperatura ambiente e na 

lâmpada e diminuiu na estufa a 37ºC e 45ºC, mantendo-se sempre próximo do valor 

recomendado. Relativamente à viscosidade, ocorreu um aumento em todas as 

condições, comparativamente com o seu valor antes dos testes, especialmente a 

45ºC. O seu índice de acidez aumentou após as vinte e quatro semanas em teste, 

quando comparado com o seu valor antes dos testes. 
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 Carga experimental 2 

O produto embalado foi colocado em cinco condições diferentes, nomeadamente, 

frigorífico, temperatura ambiente, estufa a 37 ºC e a 45 ºC e sob uma lâmpada 

fluorescente. 

As amostras retiradas do produto final e antes da adição do perfume foram 

colocadas em três condições diferentes: temperatura ambiente; estufa a 37 ºC e a 

45 ºC. 

 

Amostra antes da adição de perfume 

 

Tabela 4.30: Testes de estabilidade efectuados à amostra antes da adição de perfume da carga 

experimental 2. 

 
Ambiente Estufa a 37ºC Estufa a 45ºC 

12 24 12 24 12 24 

Aspecto 0 0 0 0 0 2 

Cor 0 0 0 0 0 0 

Perfume 0 0 0 0 0 0 

Separação 0 0 0 0 0 0 

pH 10,0 10,3 10,1 9,5 10,0 9,7 

Viscosidade (mcP) 70 76 90 72 200 200 

% Acidez Livre 7,1 7,2 - - - - 

 

Verificou-se, conforme apresentado na Tabela 4.30, que o produto colocado na 

estufa a 45ºC sofreu alterações significativas no seu aspecto, ao fim de vinte e 

quatro semanas. O valor de pH diminuiu ligeiramente, na estufa a 37ºC e 45ºC e 

aumentou à temperatura ambiente, mantendo-se sempre próximo do valor 

recomendado. Quanto à viscosidade, a alteração mais significativa ocorreu a 45ºC, 

encontrando-se o produto ressequido e difícil de manusear, provando-se que não 

apresentava estabilidade. O seu índice de acidez estava ligeiramente acima da 

especificação, não se notando grande alteração após as vinte e quatro semanas em 

teste. 
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Amostra do produto final 

 

Tabela 4.31: Testes de estabilidade efectuados à amostra do produto final da carga experimental 2. 

 
Ambiente Estufa a 37ºC Estufa a 45ºC 

12 24 12 24 12 24 

Aspecto 0 0 0 0 0 0 

Cor 0 0 0 0 0 0 

Perfume 0 0 0 0 0 0 

Separação 0 0 0 0 0 0 

pH 10,0 10,4 10,1 9,5 10,1 9,7 

Viscosidade 
(mcP) 

81 82 84 60 100 82 

% Acidez Livre 7,2 7,2 - - - - 

 

 

Observando a Tabela 4.31, verificou-se que o produto não sofreu alterações no 

aspecto, cor, perfume e separação. O produto manteve-se homogéneo, 

apresentando uma ligeira diminuição do valor de pH na estufa a 37ºC e 45ºC e um 

aumento à temperatura ambiente, mantendo-se sempre próximo do valor 

recomendado. Relativamente à viscosidade, ocorreu um aumento em todas as 

condições, comparando com o seu valor antes dos testes, especialmente a 45ºC. 

Quanto ao índice de acidez, apresenta valores ligeiramente acima do limite de 

especificação, não se verificando alteração do seu valor após as vinte e quatro 

semanas em teste. 
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Produto embalado 

 

Tabela 4.32: Testes de estabilidade efectuados ao produto embalado da carga experimental 2. 

 
Frigorífico Ambiente 

Estufa a 
37ºC 

Estufa a 
45ºC 

Lâmpada 

12 24 12 24 12 24 12 24 12 24 

Aspecto 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 

Cor 0 0 0 0 0 0 0 1 0 3 

Perfume 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Separação 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

pH 10,2 10,6 10,2 10,4 10,2 10,0 10,2 10,0 10,1 10,3 

Viscosidade 
(mcP) 

41 76 34 75 43 110 59 70 47 58 

% Acidez 
Livre 

- - 6,2 6,5 - - - - - - 

 

 

Analisando a Tabela 4.32, verificou-se que o produto colocado sob a lâmpada 

fluorescente apresentava uma cor completamente alterada. O seu aspecto e cor 

alterou-se ligeiramente, na estufa a 45ºC. Relativamente ao valor de pH, este 

aumentou no frigorífico, à temperatura ambiente e na lâmpada e diminuiu na estufa 

a 37ºC e 45ºC, mantendo-se sempre próximo do valor recomendado. Quanto à 

viscosidade, ocorreu às doze semanas uma diminuição no frigorífico, à temperatura 

ambiente e na estufa a 37ºC, comparando com o seu valor antes dos testes. No 

entanto, às vinte e quatro semanas, o valor da viscosidade aumentou em todas as 

condições, com maior incidência na estufa a 37ºC. Portanto o produto não 

apresentava estabilidade. 

No índice de acidez observou-se um ligeiro aumento das doze para as vinte e quatro 

semanas, sendo que, comparando com o seu valor antes dos testes, este diminuiu. 
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Assim, conclui-se que a carga experimental 1 é a que apresenta maior estabilidade, 

devendo ser escolhida para a produção industrial. A monitorização efectuada às 

cargas experimentais encontra-se no Anexo F i. 

Para um maior entendimento do comportamento do creme de barbear, 

nomeadamente da formulação da carga experimental 1, em determinadas situações, 

foram efectuadas experiências no laboratório do desenvolvimento. 

 

 

 Estudo efectuado à carga experimental 1 

Numa primeira etapa do estudo procedeu-se à realização de uma carga laboratorial 

de creme de barbear, com a mesma formulação da carga experimental 1. Nesta 

etapa pretende-se entender as várias fases por que passa o creme de barbear, até 

chegar ao produto final, tendo-se assim uma maior percepção do que ocorreu ao 

longo da carga experimental realizada na produção. 

Numa segunda etapa do estudo, procurou-se entender o comportamento do creme 

de barbear com a temperatura. 

 

 Primeira etapa – Realização da carga laboratorial 

A realização da carga iniciou-se com a adição dos ácidos gordos. De seguida, foi 

adicionada a solução alcalina, sendo logo visível a reacção de saponificação. Após a 

adição da solução alcalina, a mistura apresentava aspecto de uma papa amarelada. 

Na Figura 4.29 ilustram-se as fases iniciais da carga de creme de barbear.  
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Mistura de ácidos 

gordos 

 

 

 

Início da reacção 

de saponificação 

 

 

Final da adição da solução 

alcalina 

 
 

Figura 4.29: Ilustração das fases iniciais da realização de um creme de barbear. 

 

Nesta fase, a solução alcalina não é adicionada na totalidade, sendo necessário 

guardar uma pequena quantidade para futuros acertos de índice de acidez. Na 

Tabela 4.33 encontram-se as quantidades de solução alcalina guardadas em cada 

carga. 

 

Tabela 4.33: Massa de solução alcalina guardada em cada carga laboratorial. 

 
Carga 

laboratorial 1 

Carga 

laboratorial 2 

Carga 

laboratorial 3 

Massa de solução 

alcalina guardada (g) 
15,6 10 0 

 

 

Com a adição do silicato de sódio a mistura tornava-se mais viscosa e com aspecto 

de goma, no entanto, a glicerina tornou a mistura líquida.  

A segunda adição do ácido esteárico levou à ocorrência de nova reacção de 

saponificação. Nesta fase a mistura tornou-se mais viscosa, com muitos grumos. 

Esta é considerada uma fase crítica, podendo mesmo ocorrer a paragem da pá de 

agitação, o que não aconteceu. Após um período de agitação, a mistura tornou-se 

branca e cremosa. Nesta fase, a carga encontrava-se a uma temperatura de 75ºC – 

temperatura óptima para as reacções referidas. Na Figura 4.30 ilustram-se as fases 

finais da carga de creme de barbear.  
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Após a adição da glicerina 
 

 

 

 

Início da  segunda  reacção de 

saponificação 

 

 
 

Fase crítica 

 

      

 

 

Após a fase crítica 

 

 

Figura 4.30: Ilustração das fases finais da realização de um creme de barbear. 

 

De seguida, a carga arrefeceu até uma temperatura de 45ºC, onde se adicionou os 

corantes e perfume. Na Figura 4.31 ilustra-se o aspecto final de uma carga de creme 

de barbear. 

 

 

Aspecto do produto final 
 

               

Figura 4.31: Ilustração do aspecto final de uma carga de creme de barbear. 

 



Capítulo 4 – Apresentação e Discussão dos Resultados 115 
 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

Após a fase critica, foi retirada uma amostra para a determinação da acidez livre. A 

carga laboratorial 1 apresentava uma percentagem de acidez livre de 1,2. Como 

este valor estava muito abaixo dos limites de especificação e nem adicionando o 

resto da solução alcalina a acidez alcançaria o especificado, decidiu-se parar o seu 

fabrico. Após quatro dias da sua realização mediu-se novamente a percentagem de 

acidez livre, tendo dado 7,2 %, ou seja, os valores lidos durante a realização da 

carga laboratorial não são fiáveis.  

Nas cargas de creme de barbear feitas em laboratório, só se mede a percentagem 

de acidez livre no final e mesmo este valor não é fiável. É de salientar que há 

dificuldade em optimizar o processo no laboratório e reproduzi-lo na produção, uma 

vez que, as condições operatórias são diferentes, como por exemplo o facto de na 

produção se utilizar vácuo. 

Como a carga laboratorial 1, após quatro dias, apresentava um valor de acidez livre 

um pouco acima do especificado, na segunda carga realizada adicionou- 

-se mais solução alcalina na fase inicial - menos ácido esteárico livre.  

Na Tabela 4.35 encontram-se os resultados da carga laboratorial 2 medidos logo 

após a sua realização, no dia seguinte e após sete dias. 

 

Tabela 4.34: Resultados da carga laboratorial 2. 

 Dia 0 Dia 1 Dia 7 

Temperatura (ºC) 33,8 22,7 22,2 

pH 9,6 10,3 10,1 

% Acidez Livre 8,7  8,5 8,8  

Viscosidade (mcP) 53 106 94 

 

 

Verificou-se, conforme apresentado na Tabela 4.35, que o valor de pH aumentou 

ligeiramente no dia seguinte à realização, no entanto, após sete dias diminuiu 

ligeiramente, mantendo-se sempre próximo do valor recomendado. A carga tornou-

se mais viscosa após um dia da sua realização, sendo que após sete dias diminuiu o 

valor da viscosidade. Relativamente à percentagem de acidez livre, apresentava 

valores acima do limite de especificação, o que não era esperado, pois adicionou-se 

mais solução alcalina do que na carga laboratorial 1. Uma explicação para o 

sucedido pode ser o facto de não se ter terminado a carga laboratorial 1, não tendo 
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sido adicionado mais nada a seguir á fase crítica, o que pode ter alterado 

ligeiramente alguns dos parâmetros.  

Uma terceira carga laboratorial foi realizada, tendo-se optado por adicionar toda a 

solução alcalina, não guardando nada para acertos, uma vez que, a percentagem de 

acidez livre da segunda carga estava acima da especificação. Na Tabela 4.35 

encontram-se os resultados da carga laboratorial, medidos logo após a sua 

realização e no dia seguinte. 

 

Tabela 4.35: Resultados da carga laboratorial 3. 

 Dia 0 Dia 1 

Temperatura (ºC) 35 23 

pH 9,9 10,2 

% Acidez Livre 8,2 8,1 

Viscosidade (mcP) 59 98 

 

 

Analisando a Tabela 4.35, verificou-se que as duas cargas laboratoriais 

apresentavam valores de pH e viscosidade semelhantes. Quanto à percentagem de 

acidez livre, os valores estavam fora do especificado, sendo estes ligeiramente 

menores do que os da carga laboratorial 2.  

A diferença na acidez entre deitar toda a solução alcalina ou deixar 10 g para 

acertos foi quase nula e o pH também não sofreu grande variação. 

 

 

 Segunda etapa – Comportamento do creme de barbear com a 

temperatura 

A segunda carga realizada no laboratório foi utilizada para perceber o 

comportamento do creme de barbear, quando sujeito durante um período de tempo 

a diferentes temperaturas. A carga laboratorial 3 foi utilizada para o estudo do 

comportamento do creme de barbear, quando sujeito a aquecimento e posterior 

arrefecimento – ciclo aquecimento/arrefecimento. 
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 Comportamento do creme de barbear quando sujeito a 

aquecimento e posterior arrefecimento 

Para efectuar este estudo utilizou-se a terceira carga laboratorial. Inicialmente 

encontrava-se a uma temperatura de 21,8ºC e apresentava aspecto cremoso e 

perluscente. De seguida, iniciou-se o aquecimento da carga, tendo-se observado 

que esta começou a ficar mais líquida. No entanto, começou a engrossar junto à pá 

de agitação quando atingiu uma temperatura de 40ºC, até que ficou uma mistura 

bastante viscosa, apresentando muitos grumos. À temperatura de 45ºC eram 

visíveis duas fases: uma inferior mais líquida, com uma tonalidade mais escura e 

outra superior mais viscosa, ou seja, ocorreu a separação do produto. O 

aquecimento continuou, sendo cada vez mais perceptível a existência das duas 

fases. No entanto, à temperatura de 65ºC notou-se uma junção das fases, não 

sendo tão nítida a separação. Quando se atingiu a temperatura de 75°C, já não era 

perceptível a existência de duas zonas, estando completamente fundidas uma na 

outra. A esta temperatura a carga apresentava-se heterogénea, havendo zonas com 

aspecto mais líquido, fazendo com que a esta temperatura a carga apresenta-se 

uma diminuição da viscosidade. No entanto, à superfície a carga apresentava um 

aspecto ressequido, formando mesmo uma capa e cor baça. 

De seguida, iniciou-se o arrefecimento da carga, tendo-se observado que esta se 

tornava mais viscosa à temperatura de 60ºC. Quando se atingiu a temperatura de 

45ºC era visível a existência de pequenos grumos, apresentando-se menos viscosa. 

O arrefecimento continuou, até que à temperatura de 40ºC houve um aumento da 

viscosidade, tornando-se a agitação bastante difícil. À temperatura de 37ºC a carga 

já apresentava um aspecto semelhante ao inicial, cremosa e perluscente, sendo a 

agitação mais fácil. À temperatura de 22,8ºC a carga apresenta um aspecto normal, 

no entanto, houve perda de perfume e ligeira perda de cor. 

 Na Figura 4.32 ilustra-se o aspecto da carga de creme de barbear quando sujeita a 

aquecimento. 
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21,8º C

 

35º C

 

40º C 

 
 

45º C 

       

55º C 

 

75º C 

 

Figura 4.32: Ilustração do aspecto da carga de creme de barbear durante o seu aquecimento. 

 

Na Figura 4.33 ilustra-se o aspecto da carga de creme de barbear durante o seu 

arrefecimento. 

 

60º C 45º C 40º C 

37º C 22,8º C 

Figura 4.33: Ilustração do aspecto da carga de creme de barbear durante o seu arrefecimento. 
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Durante o ciclo de aquecimento/arrefecimento foram retiradas amostras da carga a 

várias temperaturas, tendo sido registados os seus parâmetros. Na Tabela 4.36 e 

4.37 encontra-se a análise da carga durante o seu aquecimento e arrefecimento, 

respectivamente. 

 

 

Tabela 4.36: Análise da carga durante o seu aquecimento. 

Temperatura (ºC) pH Viscosidade (mcP) % Acidez Livre 

21,8 10,2 74 8,1 

35 9,8 24 8,0 

45 9,1 72 8,3 

55 9,1 68 9,1 

65 9,2 82 8,7 

75 8,7 56 8,5 

 

 

 

Tabela 4.37: Análise da carga durante o seu arrefecimento. 

Temperatura (ºC) pH Viscosidade (mcP) % Acidez Livre 

60 8,9 154 8,6 

45 8,9 110 8,9 

35 9,6 46 8,5 

 

 

Analisando as duas tabelas, verificou-se que o pH diminuiu durante o aquecimento, 

tendo aumentado na mesma proporção com o arrefecimento. Na Figura 4.34 

representa-se a variação do pH em função da temperatura. 
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Figura 4.34: Variação do pH com a temperatura na carga laboratorial 3. 

 

Relativamente à viscosidade, o seu valor decresceu até aos 35ºC, após os quais 

aumentou. À temperatura de 75ºC é perceptível uma nova diminuição. Com o 

arrefecimento, observa-se uma diminuição nos valores de viscosidade, no entanto, 

estes são superiores aos medidos durante o aquecimento. Na Figura 4.35 pode 

observar-se a variação da viscosidade em função da temperatura. 

 

 
Figura 4.35: Variação da viscosidade com a temperatura na carga laboratorial 3. 
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Durante o aquecimento a percentagem de acidez livre aumentou até aos 55ºC, 

tendo depois diminuído. Ao ser sujeito a arrefecimento, verificou-se um aumento da 

percentagem de acidez livre até à temperatura de 45ºC, tendo depois diminuído. No 

entanto, à mesma temperatura os valores medidos durante o arrefecimento são 

superiores aos medidos durante o aquecimento. Na Figura 4.36 representa-se a 

variação da percentagem de acidez livre em função da temperatura. 

 

 
Figura 4.36: Variação da % acidez livre com a temperatura na carga laboratorial 3. 

 

 

 

 Comportamento do creme de barbear quando sujeito durante um 

período de tempo, a diferentes temperaturas 

A segunda carga laboratorial foi utilizada para perceber o comportamento do creme 

de barbear, quando sujeito durante um período de tempo, a diferentes temperaturas. 

Para tal, colocou-se um frasco com a carga laboratorial 2 nas estufas a 70 ºC, 50 ºC 

e 37 ºC, tendo sido registados os seus parâmetros ao fim de 24 h, 48 h, 72 h e 144 

h. 

A carga laboratorial 2 apresentava inicialmente um aspecto cremoso e perluscente, 

cor verde clara e era perfumada. Na Figura 4.37 ilustra-se o aspecto da carga à 

temperatura ambiente. 

7,8

8

8,2

8,4

8,6

8,8

9

9,2

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75

A
ci

d
e

z 
Li

vr
e

 (
%

)

Temperatura (°C)

Aquecimento

Arrefecimento



Capítulo 4 – Apresentação e Discussão dos Resultados 122 
 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

Aspecto inicial 

 

Figura 4.37: Ilustração do aspecto da carga à temperatura ambiente. 

 

 

Após 24 h, observou-se que o produto colocado na estufa a 37 ºC apresentava um 

aspecto cremoso e perluscente, sendo mais fácil de manusear. Não houve 

separação do produto, nem perda de cor ou de perfume.  

A 50 ºC o creme de barbear apresentava um aspecto ligeiramente ressequido e 

baço, sendo que criava maior resistência ao manuseamento. Não se verificou perda 

de perfume. 

A 70 ºC observou-se uma maior alteração do produto. Este apresentava um aspecto 

esponjoso e ligeiro escurecimento da cor. Não houve perda de perfume. Na Figura 

4.38 ilustra-se o aspecto da carga após 24h nas estufas. 

 

 

Estufa a 37ºC 
 

 
 

Estufa a 50ºC 

 
 

Estufa a 70ºC 

 

Figura 4.38: Ilustração do aspecto da carga laboratorial 2, após 24 h nas estufas. 

 

Após 48h, o produto colocado na estufa a 37ºC apresentava um aspecto 

ligeiramente ressequido, no entanto, era o mais fácil de manusear. Não se verificou 

a separação do produto nem perda de perfume. 

O produto que se encontrava na estufa a 50 ºC era o que apresentava maior 

viscosidade, sendo bastante difícil o seu manuseamento. Observou-se ligeira perda 

de cor. 
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A 75ºC o produto apresentava alteração no aspecto e cor, tendo mesmo ocorrido 

separação. O produto continuava com aspecto esponjoso, no entanto, apresentava 

zonas líquidas. Notou-se um escurecimento da cor e ligeira perda de perfume. Na 

Figura 4.39 ilustra-se o aspecto da carga após 48h nas estufas. 

 

Estufa a 37ºC 
 

 

Estufa a 50ºC 

 

Estufa a 70ºC 

 

Figura 4.39: Ilustração do aspecto da carga laboratorial 2, após 48 h nas estufas. 

 

Ao fim de 72h, o produto colocado na estufa a 37ºC apresentava aspecto 

ligeiramente ressequido, embora fosse o mais fácil de manusear. Não houve 

separação do produto nem perda de perfume. 

A 50ºC o produto encontrava-se bastante viscoso, sendo difícil o seu manuseamento 

e não se verificou perda de perfume. 

Relativamente ao produto na estufa a 70ºC, continuava a ser o que apresentava 

maior alteração do aspecto e cor. Verificou-se a separação do creme, escurecimento 

da cor e perda de perfume. Na Figura 4.40 ilustra-se o aspecto da carga após 72h 

nas estufas. 

 

 

Estufa a 37ºC 
 

 

Estufa a 50ºC 

 

Estufa a 70ºC 

 

Figura 4.40: Ilustração do aspecto da carga laboratorial 2, após 72 h nas estufas. 
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Após 144h, o produto a 37ºC apresentava aspecto ligeiramente ressequido, embora 

fácil de manusear. Não se observou separação do produto nem perda de perfume. 

A 50ºC o produto encontrava-se bastante viscoso, sendo difícil o seu manuseamento 

e continuando a não haver perda de perfume. 

A 70ºC o produto continuava a apresentar grande alteração no aspecto e cor. A 

separação era bem visível, uma vez que, as zonas líquidas aumentaram e houve 

perda de perfume. Na Figura 4.41 ilustra-se o aspecto da carga após 144h nas 

estufas. 

 

 

 

Estufa a 37ºC 

 

Estufa a 50ºC 

 

Estufa a 70ºC 

 

Figura 4.41: Ilustração do aspecto da carga laboratorial 2, após 144 h nas estufas. 

 

 

Ao fim de 24h, 48h, 72h e 144h foram registados os parâmetros do produto em cada 

condição (Tabela 4.38). 
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Tabela 4.38: Análise da carga laboratorial 2 ao fim de 24h, 48h, 72h e 144h nas estufas. 

 pH Viscosidade (mcP) % Acidez Livre 

A
p

ó
s

 2
4

h
 

37ºC 9,3 32 8,7 

50ºC 8,8 110 8,8 

70ºC 7,5 44 8,8 

A
p

ó
s

 4
8

h
 

37ºC 8,8 38 8,6 

50ºC 9,4 120 8,8 

70ºC 8,8 44 8,4 

A
p

ó
s

 7
2

h
 

37ºC 9,9 44 8,8 

50ºC 9,4 126 8,4 

70ºC 7,6 51 8,3 

A
p

ó
s

 1
4

4
h

 37ºC 10,0 40 8,9 

50ºC 8,9 110 8,1 

70ºC 8,4 54 8,2 

 

Analisando a Tabela 4.38, verificou-se que o produto colocado na estufa a 50 ºC é o 

que apresenta maior viscosidade em todas as situações, sendo que o seu valor 

aumentou até às 72h na estufa, tendo depois diminuído. Por sua vez, o produto 

colocado na estufa a 37ºC é o que apresenta menor viscosidade em todas as 

situações (Figura 4.42). 

 

 

Figura 4.42: Variação da viscosidade com a temperatura na carga laboratorial 2, após 24h, 48h, 72h 
e 144h nas estufas. 

0

20

40

60

80

100

120

140

0 20 40 60 80

V
is

co
si

d
ad

e
 (

m
cP

)

Temperatura (° C)

24 h

48 h

72 h

144 h



Capítulo 4 – Apresentação e Discussão dos Resultados 126 
 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

Relativamente ao valor de pH, verificou-se que em todas as situações este sofre um 

decréscimo com o aumento da temperatura, mantendo-se sempre próximo do valor 

recomendado. Na Figura 4.43 pode observar-se a variação do pH em função da 

temperatura nas várias condições. 

 

Figura 4.43: Variação do pH com a temperatura na carga laboratorial 2, após 24h, 48h, 72h e 144h 
nas estufas. 

 

 

A percentagem de acidez livre apresentava maior valor no produto colocado na 

estufa a 50 ºC após 24h e 48h, no entanto, era o que tinha menor valor ao fim de 

72h e 144h. No geral, a acidez diminui com o aumento da temperatura (Figura 4.44). 

 

 

Figura 4.44: Variação da % acidez livre com a temperatura na carga laboratorial 2, após 24h, 48h, 

72h e 144h nas estufas. 
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4.2.1.2 Detergentes Líquidos 

 

 Sunlight Limão verde 

Devido às imposições legais da Directiva dos Biocidas (Anexo L i), o benzoato de 

sódio não pode ser usado como conservante em detergentes pré-embalados. Tal 

facto levou a que se tivesse de substituir a betaína usada no Sunlight, uma vez que, 

esta é preservada com benzoato de sódio.  

A formulação do produto foi assim alterada, tendo sido introduzida uma nova 

betaína. Tratando-se de uma matéria-prima nova, o seu comportamento na 

formulação era desconhecido, bem como a sua interacção com as restantes 

matérias-primas. Devido a estas implicações, tornou-se necessário realizar uma 

carga laboratorial, de modo a registar o seu comportamento antes de ser realizada 

uma carga na produção. 

Realizou-se, então, uma carga de 3000 g no laboratório. Observou-se que a nova 

matéria-prima se dissolveu bem, não ocorrendo nenhuma interacção indesejada 

com as restantes matérias-primas. Na Tabela 4.39 apresentam-se os parâmetros 

medidos no final da carga. 

 

Tabela 4.39: Resultados da primeira carga laboratorial de Sunlight Limão Verde. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Sunlight 

Limão verde 

Viscosidade (mPas) 800 – 1200 - 

pH 5,0 – 5,6 7,6 

Peso específico (g/cm3) 1,02 – 1,03 0,81 

 

 

Analisando a Tabela 4.39 observou-se que o valor de pH estava bastante acima do 

limite de especificação e que o valor de peso específico estava abaixo do mesmo. 

Antes de proceder a acertos, esperou-se até ao dia seguinte para efectuar uma nova 

medição dos parâmetros, apresentados na Tabela 4.40. 
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Tabela 4.40: Resultados da primeira carga laboratorial de Sunlight Limão Verde, após um dia da sua 

realização. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Sunlight 

Limão verde 

Viscosidade (mPas) 800 – 1200 790 

pH 5,0 – 5,6 7,6 

Peso específico (g/cm3) 1,02 – 1,03 0,82 

 

 

Através dos resultados obtidos verificou-se que o valor de viscosidade e peso 

específico se encontravam abaixo do limite de especificação. Relativamente ao pH, 

o seu valor manteve-se, continuando bastante acima do limite. Assim, foi necessário 

acertar estes parâmetros, começando-se pelo valor de pH. 

A matéria-prima utilizada nesta formulação que influenciava, directamente, o pH do 

produto era o ácido cítrico. Este era adicionado à carga fazendo uma solução de 

ácido cítrico a 20%. Na Tabela 4.41 apresentam-se os acertos que foram efectuados 

para o valor de pH do Sunlight Limão Verde. 

 
 

Tabela 4.41: Acerto de pH efectuado à carga de Sunlight Limão Verde. 

Massa de solução de 
ácido cítrico a 20% (g) 

pH 

0,5 7,5 

1,0 7,4 

1,5 7,2 

1,5 7,0 

1,5 6,9 

1,5 6,7 

1,5 6,5 

1,5 6,1 

0,5 6,0 

0,5 5,9 

0,5 5,8 

0,5 5,7 

0,3 5,6 
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Após ter sido efectuado o acerto de pH, mediu-se a viscosidade e o peso específico 

da carga, tendo dado 1400 mPas e 1,04, respectivamente. Verificou-se, portanto, 

que ambos os parâmetros se encontravam agora acima do limite de especificação. 

Decidiu-se, então, realizar uma nova carga laboratorial, aumentando a quantidade 

de ácido cítrico na fórmula em 2g e diminuindo o sulfato de magnésio em 6g.  

Diminui-se a quantidade de sulfato de magnésio, uma vez que, se quer diminuir a 

viscosidade do produto e é esta matéria-prima utilizada na formulação que 

influência, directamente, este parâmetro. Na Tabela 4.42 apresentam-se os 

parâmetros medidos no final da carga. 

 
 

Tabela 4.42: Resultados da segunda carga laboratorial de Sunlight Limão Verde. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Sunlight 

Limão verde 

Viscosidade (mPas) 800 – 1200 945 

pH 5,0 – 5,6 6,0 

Peso específico (g/cm3) 1,02 – 1,03 1,03 

 

 

Pela análise da Tabela 4.42, verificou-se que apenas o valor de pH se encontrava 

acima dos limites de especificação, todos os outros estavam dentro do intervalo. 

Assim, efectuou-se o acerto deste parâmetro, tendo-se adicionado mais 2,2g de 

solução de ácido cítrico a 20%. No final foram medidos os parâmetros, tendo-se 

obtido os seguintes valores: pH =5,6; Viscosidade=960 mPas; Peso específico=1,03. 

Verificou-se, portanto, que todos eles se encontravam dentro do limite de 

especificação, após ter sido efectuado o acerto de pH. 

Uma vez que, nesta segunda carga laboratorial de Sunlight Limão Verde ainda foi 

necessário o acerto de pH, realizou-se uma terceira carga com mais 0,4g de solução 

de ácido cítrico a 20% e manteve-se o valor de sulfato de magnésio. Na Tabela 4.43 

apresentam-se os parâmetros medidos no final da carga. 
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Tabela 4.43: Resultados da terceira carga laboratorial de Sunlight Limão Verde. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Sunlight 

Limão verde 

Viscosidade (mPas) 800 – 1200 425 

pH 5,0 – 5,6 5,0 

Peso específico (g/cm3) 1,02 – 1,03 - 

 

 

Analisando a Tabela 4.43 observou-se que o valor de pH se encontrava dentro dos 

limites de especificação, no entanto, o valor de viscosidade era bastante inferior ao 

mesmo. Acrescentaram-se, assim, mais 4,5g de sulfato de magnésio e voltou-se a 

medir o valor de viscosidade e pH, tendo dado 820 mPas e 4,9, respectivamente. 

Agora era necessário o acerto de pH, uma vez que, este se encontrava abaixo dos 

limites de especificação. Percebeu-se, assim, que para que os parâmetros se 

encontrassem dentro dos limites, tinha de haver um equilíbrio entre a quantidade de 

ácido cítrico e sulfato de magnésio. Efectuou-se, então, um estudo do 

comportamento da carga com a introdução de sulfato de magnésio na formulação. 

Na Figura 4.45 e 4.46 pode observar-se a variação da viscosidade e pH, 

respectivamente, em função da adição de sulfato de magnésio. 

 

 

 

Figura 4.45: Variação da viscosidade com o sulfato de magnésio no Sunlight Limão Verde. 
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Figura 4.46: Variação do pH com o sulfato de magnésio no Sunlight Limão Verde. 

 

 

Pela análise das Figuras 4.45 e 4.46, observou-se que com o aumento da 

quantidade de sulfato de magnésio, há um aumento da viscosidade e diminuição do 

pH. Verifica-se também que para uma quantidade de sulfato de magnésio próxima 

das 11g, os parâmetros encontram-se dentro dos limites de especificação, 

nomeadamente: pH=5,6; viscosidade=1010 mPas. 

Este estudo permite, assim, concluir que se aumentarmos a quantidade de sulfato 

de magnésio na formulação tem de se diminuir a de ácido cítrico, uma vez que, o pH 

diminui, e vice-versa. 

Realizou-se, então, uma quarta carga laboratorial onde se baixou a quantidade de 

ácido cítrico em 0,9g e se aumentou a de sulfato de magnésio em 3g. No final da 

carga foram medidos os seus parâmetros, apresentados na Tabela 4.44. 

 
 

Tabela 4.44: Resultados da quarta carga laboratorial de Sunlight Limão Verde. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Sunlight 

Limão verde 

Viscosidade (mPas) 800 – 1200 1160 

pH 5,0 – 5,6 5,6 

Peso específico (g/cm3) 1,02 – 1,03 - 
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Verificou-se, pela análise da Tabela 4.44, que todos os parâmetros se encontravam 

dentro dos limites de especificação, tendo-se chegado a um perfeito equilíbrio entre 

as quantidades de ácido cítrico e sulfato de magnésio presentes na fórmula. Uma 

vez que, o valor de pH se encontrava no limite superior, mediu-se novamente os 

parâmetros no dia seguinte à realização da carga, de forma a garantir que este não 

saía fora do especificado. O valor de pH medido foi de 5,6 e o de viscosidade de 

1070 mPas, ou seja, ambos estavam dentro dos limites.  

A quarta carga laboratorial de Sunlight Limão Verde foi, posteriormente, colocada 

em teste, nas condições de frigorífico, temperatura ambiente, estufa a 45º C e sob 

uma lâmpada fluorescente. 

Após três meses em teste, o produto encontrava-se estável, tendo mantido todos os 

seus parâmetros próximos do especificado. A monitorização da carga colocada em 

teste encontra-se no Anexo F ii. 

 

Foi realizada uma carga do produto na Produção, sendo que os parâmetros do 

produto final medidos encontram-se na Tabela 4.45. 

 
 

Tabela 4.45: Resultados da carga realizada na Produção de Sunlight Limão Verde. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Sunlight 

Limão verde 

Viscosidade (mPas) 800 – 1200 864 

pH 5,0 – 5,6 5,4 

Peso específico (g/cm3) 1,02 – 1,03 - 

 

 

Pela análise da tabela anterior verificou-se que a carga se encontrava dentro dos 

limites de especificação, não sendo necessários quaisquer acertos. 

Comparando os resultados da carga laboratorial e industrial verificou-se que o valor 

de viscosidade obtido no final das cargas era diferente, sendo a carga da Produção 

menos viscosa. 
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 Cif Creme Branco 

Uma das principais matérias-primas do Cif Creme Branco foi substituída, 

nomeadamente, o ácido oleico. Existiam, no entanto, duas alternativas de ácidos 

oleicos, de diferentes fornecedores, que foram testadas no centro de inovação e que 

também teriam de ser testadas na Fábrica Lever em Sacavém. Para tal, realizaram-

se duas cargas experimentais na produção (MPT 1 e MPT 2), cada uma com um tipo 

de ácido. Os parâmetros dos produtos finais medidos na Produção encontram-se na 

Tabela 4.46. 

 

Tabela 4.46: Resultados das cargas realizadas na Produção de Cif Creme Branco. 

 
Limites de 

Especificação 
MPT 1 MPT 2 

Viscosidade (mPas) 450 - 800 600 600 

pH 10,5 – 11,7 11,0 11,0 

Condutividade (mS/cm) máx.: 7 6,6 6,6 

 

 

As cargas foram realizadas sem comportamentos indesejados pelas novas matérias-

primas e, analisando a Tabela 4.46, verificou-se que os seus parâmetros se 

encontravam dentro dos limites especificação. 

Os produtos foram, então, colocados em teste, em quatro condições, sendo elas, 

frigorífico, temperatura ambiente, estufa a 37º C e sob uma lâmpada fluorescente. 

Passados três meses em teste, ambos mantiveram a estabilidade no frigorífico, à 

temperatura ambiente e na estufa, no entanto, sob a lâmpada notou-se separação 

de fases nos produtos, estando no limite de alteração aceite. Os valores de pH, 

viscosidade e condutividade dos dois produtos mantiveram-se dentro dos limites de 

especificação. A monitorização efectuada aos produtos encontra-se no Anexo F ii. 

Conclui-se, assim, que as duas alternativas de matéria-prima para a substituição do 

actual ácido oleico mostraram-se aceitáveis, podendo ser utilizadas na fórmula. 
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 Cif Líquido Ocean 

A formulação do Cif Líquido Ocean foi alterada, tendo sido introduzido um novo 

perfume. Realizou-se, portanto, uma carga experimental na Produção, 

apresentando-se, na Tabela 4.47, os parâmetros medidos do produto final. 

 
 

Tabela 4.47: Resultados da carga realizada na Produção de Cif Líquido Ocean. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Cif 

Líquido Ocean 

Ponto de Turvação (ºC) min.: 45 60,5 

pH 5,0 – 6,0 5,3 

Peso específico (g/cm3) 1,000 – 1,003 1,000 

 

 

A realização da carga decorreu como o esperado e, analisando a Tabela 4.47, 

observou-se que os seus parâmetros se encontravam dentro dos limites 

especificação. A carga foi colocada em cinco condições diferentes, nomeadamente, 

frigorífico, temperatura ambiente, estufa a 45º C, sob uma lâmpada fluorescente, 

bem como à luz solar. Verificou-se que o produto, passados seis meses, estava 

estável no frigorífico, à temperatura ambiente, na estufa a 45 ºC e sob a lâmpada, no 

entanto, sob a luz solar perdeu a sua cor e o seu perfume. O seu valor de pH 

oscilou, ligeiramente, em todas as condições. Após seis meses de monitorização, o 

ponto de turvação apresentava maior valor na estufa a 45º C. A monitorização dos 

testes de estabilidade encontra-se no Anexo F ii. 

 

 

 

 Cif Líquido Floral 

A formulação do Cif Líquido Floral foi alterada, tendo sido introduzidas duas novas 

matérias-primas, nomeadamente, um novo perfume e corante. De forma a testar a 

estabilidade da nova formulação, realizou-se uma carga laboratorial, tendo-se 

medido, posteriormente, os seus parâmetros e colocado em teste. 
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Tabela 4.48: Resultados da carga laboratorial de Cif Líquido Floral. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Cif 

Líquido Floral 

Ponto de Turvação (ºC) min.: 50 61 

pH 5,0 – 6,0 5,3 

Peso específico (g/cm3) 1,000 – 1,003 1,000 

 

 

A carga foi realizada sem comportamentos indesejados pelas novas matérias-primas 

e, pela análise da Tabela 4.48, verificou-se que os seus parâmetros se encontravam 

dentro do especificado. 

O produto foi colocado em teste, em quatro condições, sendo elas, frigorífico, 

temperatura ambiente, estufa a 45º C e sob uma lâmpada fluorescente. Passados 

dois meses em teste, verificou-se que a carga estava estável no frigorífico, à 

temperatura ambiente e na estufa, no entanto, sob a lâmpada perdeu a sua cor e o 

seu perfume, estando de acordo com o esperado. 

Após a análise à carga laboratorial, efectuou-se uma carga experimental na 

Produção, encontrando-se os resultados na Tabela 4.49. 

 
 

Tabela 4.49: Resultados da carga da Produção de Cif Líquido Floral. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Cif 

Líquido Floral 

Ponto de Turvação (ºC) min.: 50 59,8 

pH 5,0 – 6,0 5,4 

Peso específico (g/cm3) 1,000 – 1,003 1,000 

 

 

Analisando a Tabela 4.49, verificou-se que todos os parâmetros estão dentro do 

especificado, tendo a realização da carga corrido como o esperado. 

O produto foi posto em teste, em cinco condições, sendo elas, frigorífico, 

temperatura ambiente, estufa a 37º C, sob uma lâmpada fluorescente e à luz solar. 

Após um mês em teste, verificou-se que o produto estava estável em todas as 

condições e que os seus parâmetros continuavam dentro dos limites de 

especificação. A monitorização da carga colocada em teste encontra-se no Anexo F 

ii . 
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 Cif Creme Activo Verde  

Foi efectuada uma carga de Cif Creme Activo Verde na produção, a qual, foi 

realizada com água dura, uma vez que, houve problemas no processo de 

descalcificação. Na Tabela 4.50 encontram-se os parâmetros medidos no final da 

carga. 

 

Tabela 4.50: Resultados da carga da Produção de Cif Creme Activo Verde. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Cif Creme 

Activo Verde 

Viscosidade (mPas) 450 - 800 690 

pH 12,5 – 13,5 13,1 

Condutividade (mS/cm) máx: 15 8,3 

% Cloro Livre 0,8 – 1,6 1,3 

 

 

Através da análise aos resultados obtidos, verificou-se que todos os parâmetros se 

encontravam dentro dos limites de especificação. 

O produto foi, então, colocado em teste, em cinco condições diferentes, 

nomeadamente, frigorífico, temperatura ambiente, estufa a 37º C e 45º C e sob uma 

lâmpada fluorescente. Após seis meses em teste, verificou-se que o produto apenas 

apresentava estabilidade no frigorífico, tendo havido separação de fases e perda de 

cor à temperatura ambiente, nas estufas e sob a lâmpada. Os seus valores de p e 

viscosidade oscilaram em todas as condições, havendo mesmo alguns valores fora 

dos limites de especificação. A percentagem de cloro livre diminuiu bastante nas 

estufas e sob a lâmpada fluorescente, como era esperado. Assim, este produto não 

deverá ser utilizado com temperaturas elevadas. A monitorização realizada ao 

produto encontra-se no Anexo F ii . 

 

 Domestos Lixívia Espessa 

Foi introduzido um novo perfume na formulação da Domestos Lixívia Espessa, tendo 

sido realizada uma carga laboratorial com a nova matéria-prima, de modo a observar 

o seu comportamento na formulação. Posteriormente, foi colocada em teste, nas 

condições de frigorífico temperatura ambiente, estufa a 37º C e sob uma lâmpada 
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fluorescente. Na Tabela 4.51 encontram-se os parâmetros medidos no final da 

carga.  

 
 

Tabela 4.51: Resultados da carga laboratorial de Domestos Espessa. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Domestos 
Lixívia Espessa 

Viscosidade (mPas) 400 - 600 680 

pH     >12 13,1 

Peso específico (g/cm3) 1,05 – 1,11 1,08 

% Cloro Livre 4 - 5 4,9 

 

 

Analisando a Tabela 4.51, observou-se que o valor de viscosidade da carga estava, 

ligeiramente, acima do limite de especificação, sendo que todos os outros 

parâmetros se encontravam dentro dos limites. 

Passados três meses em teste, o produto manteve a sua estabilidade em todas as 

condições, tendo no entanto havido ligeira perda de cor na estufa. O seu valor de pH 

oscilou, ligeiramente, em todas as condições, mantendo-se sempre próximo do seu 

valor inicial. Relativamente à percentagem de cloro livre, esta diminuiu bastante na 

estufa a 37º C, como era esperado.  

O produto tornou-se menos viscoso na estufa e sob a lâmpada e o seu peso 

específico manteve-se dentro dos limites de especificação. A monitorização dos 

testes de estabilidade encontra-se no Anexo F ii . 

 

 

 

4.2.1.3 Champôs 

 

 Organics Volume e Normais 

As formulações das variedades Organics Volume e Cabelos Normais foram 

alteradas, tendo sido substituída uma matéria-prima, nomeadamente um novo 

silicone. Foram, assim, realizadas cargas laboratoriais das diferentes variedades, de 

modo a testar a nova formulação e colocá-las em teste. Na Tabela 4.52 encontram-
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se os parâmetros medidos no final das mesmas, bem como os acertos necessários 

para que o produto ficasse dentro dos limites de especificação. 

 

Tabela 4.52: Resultados das cargas laboratoriais de Organics Volume e Normais. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Organics 

Volume 
Carga Organics 

Cabelos Normais 

Viscosidade 
inicial (cP) 

3600 - 5600 16 300 4200 

pH inicial 6,0 - 6,5 6,1 6,5 

Acertos 
necessários 

- 
Adição de 8g de 
PPG para acerto 
da viscosidade 

- 

Viscosidade 
final (cP) 

- 5000 - 

pH final - 6,3 - 

 

 

Os produtos foram, então, colocados em teste, em quatro condições diferentes, 

nomeadamente, frigorífico, temperatura ambiente, estufa a 45º C e sob uma 

lâmpada fluorescente. Após seis meses em teste, verificou-se que os produtos 

estavam estáveis, apresentando apenas, a variedade Organics Volume uma ligeira 

perda de perfume na estufa. Os valores de pH oscilaram, ligeiramente, em todas as 

condições, mantendo-se sempre próximos dos seus valores iniciais. Relativamente à 

viscosidade, na variedade Organics Volume os seus valores encontravam-se dentro 

dos limites de especificação, no entanto, no Organics Normais a viscosidade 

diminuiu à temperatura ambiente, na estufa e sob a lâmpada. 

Antes de passar para a Produção Industrial, e de modo a evitar a adição de uma 

grande quantidade de PPG na variedade Organics Volume, uma vez que, esta 

matéria-prima não entra na formulação, realizou-se uma segunda carga laboratorial 

onde se foi adicionando NaCl até ser atingida a viscosidade desejada. 
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Tabela 4.53: Resultados da segunda carga laboratorial de Organics Volume. 

 
Carga Organics 

Volume 

Viscosidade antes adição NaCl (cP) 600 

Adição de 13,5g de NaCl para acerto da viscosidade 

Viscosidade final (cP) 3700 

pH final 6,3 

 

 

Passou-se, então, para a Produção Industrial, apresentando-se os resultados 

obtidos na primeira produção, para cada variedade. 

 
 

Tabela 4.54: Resultados das cargas da Produção de Organics Volume e Normais. 

 
Limites de 

Especificação 
Carga Organics 

Volume 
Carga Organics 

Cabelos Normais 

Viscosidade (cP) 3600 - 5600 4000 3900 

pH 6,0 - 6,5 6,1 6,1 

 

 

Pela análise da Tabela 4.54 verificou-se que a realização das cargas correu como o 

esperado, estando os seus parâmetros dentro do especificado. Através das cargas 

laboratoriais foi, assim, possível minimizar os acertos a realizar na Produção, 

implicando uma diminuição da duração do processo de fabrico e contribuindo para 

uma melhor gestão do tempo. Os produtos foram, posteriormente, postos em teste, 

no frigorífico, à temperatura ambiente, na estufa a 45º C e sob uma lâmpada 

fluorescente. Após três meses em teste, observou-se que as cargas da Produção 

estavam estáveis, apresentando apenas, uma ligeira alteração de perfume na estufa 

e sob a lâmpada. Os valores de pH oscilaram, ligeiramente, em todas as condições, 

mantendo-se sempre próximos dos seus valores iniciais. Os valores de viscosidade 

não sofreram alterações significativas. A monitorização efectuada aos produtos 

encontra-se no Anexo F iii. 
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4.2.2. Testes de Lavagem 

 

Surgiu a hipótese de parceria da marca Skip com a empresa Lameirinho – Indústria 

Têxtil, S.A., especificamente para uma linha de cama em flanela. Existe a 

possibilidade desta empresa usar conselhos de Skip para responder a principais 

questões dos consumidores – manchas de detergente em pó. Para tal, foram 

realizados testes de lavagem com três objectivos: testar a estabilidade da cor e o 

aspecto do tecido de flanela a lavagens sucessivas, com detergente pó – Skip 

effervescent; testar se este tecido é mais susceptível a ganhar manchas do que 

outros tecidos que não sejam de flanela; confirmar que o uso de amaciador traz 

benefícios à fibra, deixando-a mais suave e com menor tendência a criar borbotos e 

a desgastar. 

Para efectuar os testes, utilizou-se o detergente Skip pó effervescent em dosagem 

para carga normal, água média e sujidade média (dose =155 ml). 

 

 Testar a estabilidade da cor e aspecto do tecido de flanela a 

lavagens sucessivas 

 

O lençol de flanela antes das lavagens apresentava um peso de 693g, era macio ao 

toque e tinha uma cor de fundo azul bebe. Nesse fundo tinha flocos de neve e 

bonecos de neve com gorros e cachecóis coloridos (branco, verde claro e escuro, 

vermelho, laranja, castanho, azul claro e escuro), como se pode observar na Figura 

4.47. 

Antes das Lavagens 

          

Figura 4.47: Lençol de flanela não lavado. 
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Após três lavagens consecutivas, procedeu-se à secagem do lençol e respectiva 

análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). Verificou-se que o lençol lavado ficou com um 

peso de 690g, não debotou, mantendo a vivacidade das cores e não houve 

formação de borbotos. Em termos de espessura, esta encontrava-se mais fina 

(análise visual e tacto) comparativamente com a do lençol não lavado. Na Figura 

4.48 encontra-se a fotografia do lençol de flanela após três lavagens consecutivas. 

 

Três lavagens consecutivas 

 

Figura 4.48: Lençol de flanela após três lavagens consecutivas. 

 

 

Após seis lavagens consecutivas, procedeu-se novamente à secagem e análise do 

lençol. Verificou-se que o lençol lavado ficou com um peso de 681 g e mais uma vez 

não debotou. Observou-se um ligeiro escurecimento das cores, principalmente no 

tom de fundo azul. A espessura encontrava-se mais fina (análise visual e tacto) 

quando comparada com o lençol de flanela não lavado e não houve formação de 

borbotos. A Figura 4.49 representa o lençol de flanela ao fim de seis lavagens 

consecutivas. 
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Seis lavagens consecutivas 

 

Figura 4.49: Lençol de flanela após seis lavagens consecutivas. 

 

Após dez lavagens consecutivas, secou-se e analisou-se o lençol. Verificou-se que 

este ficou com um peso de 675 g, o tecido não debotou e não houve formação de 

borbotos, no entanto, demonstrou maior desgaste quando comparado com o tecido 

não lavado, observando-se tendência para criar borbotos. Houve escurecimento das 

cores, principalmente do tom base azul e a espessura encontra-se mais fina (análise 

visual e tacto). A Figura 4.50 representa o lençol de flanela quando submetido a dez 

lavagens consecutivas. 

 

Dez lavagens consecutivas 

   
 

   

Figura 4.50: Lençol de flanela após dez lavagens consecutivas. 
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 Testar se o tecido de flanela é mais susceptível a ganhar 

manchas do que outros tecidos 

Para testar se o tecido de flanela é mais susceptível a ganhar manchas do que 

outros tecidos, efectuaram-se lavagens sucessivas usando programas e condições 

propositadamente inadequados. Em cada programa utilizou-se um lençol de flanela 

e peças coloridas para perfazer a carga, de modo a que a detecção das manchas 

seja facilitada.  

Entende-se por manchas, vestígios de detergente em pó não enxaguado 

(removíveis com outra lavagem ou sacudindo) e podendo mesmo ser descolorações 

permanentes.  

 

Programa Curto 

Após três lavagens consecutivas, procedeu-se à secagem das peças e respectiva 

análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). Foram detectadas doze manchas (com 

depósito de detergente passível de ser removido) no lençol de flanela, numa área 

próxima e junto ao elástico (nas pregas). Na Figura 4.51 encontram-se 

representadas fotografias do lençol de flanela ao fim de três lavagens consecutivas 

com o programa curto. Nas restantes peças coloridas nada foi detectado, como se 

pode observar na Figura 4.52. 

 

Três lavagens consecutivas com o programa curto 

   

Figura 4.51: Lençol de flanela ao fim de três lavagens consecutivas com o programa curto. 
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Três lavagens consecutivas com o programa curto 

 

Figura 4.52: Tecido colorido ao fim de três lavagens consecutivas com o programa curto. 

 

Após seis lavagens consecutivas, procedeu-se à secagem das peças e respectiva 

análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). Não foram detectadas manchas tanto no 

lençol de flanela como nos tecidos coloridos, tal como demonstram as Figuras 4.53 e 

4.54 respectivamente. 

 

Seis lavagens consecutivas com o programa curto 

         

Figura 4.53: Lençol de flanela ao fim de seis lavagens consecutivas com o programa curto. 

 

Seis lavagens consecutivas com o programa curto 

  

Figura 4.54: Tecido colorido ao fim de seis lavagens consecutivas com o programa curto. 
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Ao fim de dez lavagens consecutivas, procedeu-se novamente à secagem das 

peças e respectiva análise (observação visual e uso da câmara de observação 

visual com luz normalizada existente no laboratório). Nada foi detectado tanto no 

lençol de flanela como nos tecidos coloridos. Nas Figuras 4.55 e 4.56 encontram-se 

fotografias do lençol de flanela e dos tecidos coloridos, respectivamente, ao fim de 

dez lavagens. 

 

Dez lavagens consecutivas com o programa curto 

   

Figura 4.55: Lençol de flanela ao fim de dez lavagens consecutivas com o programa curto. 

 

 

Dez lavagens consecutivas com o programa curto 

  

Figura 4.56: Tecido colorido ao fim de dez lavagens consecutivas com o programa curto. 
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Programa de Lãs 

Após três lavagens consecutivas, procedeu-se à secagem das peças e respectiva 

análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). Não foram detectadas manchas quer nos 

tecidos coloridos quer no tecido de flanela. Nas Figuras 4.57 e 4.58 encontram-se 

representadas fotografias do lençol de flanela e dos tecidos coloridos 

respectivamente, ao fim de três lavagens consecutivas com o programa de lãs. 

 

Três lavagens consecutivas com o programa de lãs 

   

Figura 4.57: Lençol de flanela ao fim de três lavagens consecutivas com o programa de lãs. 

 

Três lavagens consecutivas com o programa de lãs 

  

Figura 4.58: Tecido colorido ao fim de três lavagens consecutivas com o programa de lãs. 

 

Ao fim de seis lavagens consecutivas, procedeu-se à secagem das peças e 

respectiva análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). Não foram detectadas manchas de detergente 

tanto nos tecidos coloridos como no tecido de flanela. Nas Figuras 4.59 e 4.60 pode 

observar-se o lençol de flanela e os tecidos coloridos respectivamente, ao fim de 

seis lavagens consecutivas com o programa de lãs. 
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Seis lavagens consecutivas com o programa de lãs 

      

Figura 4.59: Lençol de flanela ao fim de seis lavagens consecutivas com programa de lãs. 

 

 

Seis lavagens consecutivas com o programa de lãs 

   

Figura 4.60: Tecido colorido ao fim de seis lavagens consecutivas com programa de lãs. 

 

 

Após dez lavagens consecutivas, procedeu-se à secagem das peças e respectiva 

análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). Nada foi detectado no lençol de flanela, já nos 

tecidos coloridos foram detectadas cerca de vinte manchas de detergente 

(contabilizou-se todas as manchas com tamanho igual ou superior a uma moeda de 

um euro). Nas Figuras 4.61 e 4.62 pode observar-se o lençol de flanela e os tecidos 

coloridos respectivamente, ao fim de dez lavagens consecutivas com programa de 

lãs. 
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Dez lavagens consecutivas com o programa de lãs 

 

Figura 4.61: Lençol de flanela ao fim de dez lavagens consecutivas com programa de lãs. 

 

 

Dez lavagens consecutivas com o programa de lãs 

  
 

  

Figura 4.62: Tecido colorido ao fim de dez lavagens consecutivas com programa de lãs. 

 

 

Programa de Lavagem Manual 

Após três lavagens consecutivas, procedeu-se à secagem das peças e respectiva 

análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). No lençol de flanela foram detectadas cinco 

pequenas manchas de detergente apenas junto ao elástico. Já nos tecidos coloridos 

detectaram-se grandes manchas de detergente em dois lençois, sendo que, num 

deles as manchas preenchiam praticamente metade do lençol. Nas Figuras 4.63 e 
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4.64 encontram-se representadas fotografias do lençol de flanela e dos tecidos 

coloridos respectivamente, ao fim de três lavagens consecutivas com o programa de 

lavagem manual. 

 

Três lavagens consecutivas com o programa de lavagem manual 

   

Figura 4.63: Lençol de flanela ao fim de três lavagens consecutivas com o programa de lavagem 
manual. 

 

 

Três lavagens consecutivas com o programa de lavagem manual 

   

Figura 4.64: Tecido colorido ao fim de três lavagens consecutivas com o programa de lavagem 
manual. 

 

Ao fim de seis lavagens consecutivas, procedeu-se à secagem das peças e 

respectiva análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). No lençol de flanela nada foi detectado, já nos 

tecidos coloridos foram detectadas quatro manchas de detergente. Nas Figuras 4.65 

e 4.66 encontram-se representadas fotografias do lençol de flanela e dos tecidos 

coloridos respectivamente, ao fim de seis lavagens consecutivas com o programa de 

lavagem manual. 
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Seis lavagens consecutivas com o programa de lavagem manual 

  

Figura 4.65: Lençol de flanela ao fim de seis lavagens consecutivas com o programa de lavagem 

manual. 

 

 

Seis lavagens consecutivas com o programa de lavagem manual 

    

Figura 4.66: Tecido colorido ao fim de seis lavagens consecutivas com o programa de lavagem 

manual. 

 

 

Após dez lavagens consecutivas, procedeu-se novamente à secagem das peças e 

respectiva análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). No lençol de flanela nada foi detectado, já nos 

tecidos coloridos foram encontradas duas manchas esbatidas de detergente. Nas 

Figuras 4.67 e 4.68 encontram-se representadas fotografias do lençol de flanela e 

dos tecidos coloridos respectivamente, ao fim de dez lavagens consecutivas com o 

programa de lavagem manual. 
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Dez lavagens consecutivas com o programa de lavagem manual 

     

Figura 4.67: Lençol de flanela ao fim de dez lavagens consecutivas com o programa de lavagem 

manual. 

 

 

Dez lavagens consecutivas com o programa de lavagem manual 

  
  

Figura 4.68: Tecido colorido ao fim de dez lavagens consecutivas com o programa de lavagem 

manual. 

 

 

 Confirmar que o uso de amaciador traz benefícios à fibra, 

deixando-a mais suave e com menor tendência a criar borbotos e 

a desgastar 

 

Na Figura 4.69 encontra-se a fronha de flanela não lavada. 
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Antes das lavagens  

  
 

Figura 4.69: Fronha de flanela não lavada. 

 

Após três lavagens consecutivas, procedeu-se à secagem das fronhas e respectiva 

análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). Verificou-se que as fronhas lavadas com 

Comfort ficaram mais suaves ao toque, ficando a flanela mais macia e flexível, 

secaram mais rapidamente, houve menos desgaste da fibra, existindo poucas zonas 

que mostraram tendência a criar borbotos e o tecido não debotou. As fronhas 

lavadas sem amaciador demonstraram um maior desgaste, com praticamente todo o 

tecido a mostrar tendência a criar borbotos e observa-se um ligeiro debotar do tecido 

vermelho para a zona imediatamente circundante. Nas Figuras 4.70 e 4.71 

encontram-se as fronhas de flanela após três lavagens consecutivas, com e sem 

amaciador respectivamente. 

 

Três lavagens consecutivas com amaciador 

    

Figura 4.70: Fronhas de flanela após três lavagens consecutivas com amaciador. 
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Três lavagens consecutivas sem amaciador 

  
  

Figura 4.71: Fronhas de flanela após três lavagens consecutivas sem amaciador. 

 

Ao fim de seis lavagens consecutivas, procedeu-se à secagem das fronhas e 

respectiva análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). Verificou-se que as fronhas lavadas com 

Comfort continuavam com um toque mais suave, pois a flanela estava mais macia e 

flexível, houve menos desgaste da fibra, existindo poucas zonas que mostraram 

tendência a criar borbotos e o tecido não debotou. As fronhas lavadas sem 

amaciador demonstraram maior desgaste nas cores, praticamente todo o tecido 

mostrou tendência a criar borbotos e observou-se um ligeiro debotar do tecido 

vermelho para a zona imediatamente circundante. Nas Figuras 4.72 e 4.73 

encontram-se as fronhas de flanela após seis lavagens consecutivas, com e sem 

amaciador respectivamente. 

 

Seis lavagens consecutivas com amaciador 

     

Figura 4.72: Fronhas de flanela após seis lavagens consecutivas com amaciador. 
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Seis lavagens consecutivas sem amaciador 

  
  

Figura 4.73: Fronhas de flanela após seis lavagens consecutivas sem amaciador. 

 

Após dez lavagens consecutivas, procedeu-se à secagem das fronhas e respectiva 

análise (observação visual e uso da câmara de observação visual com luz 

normalizada existente no laboratório). Observou-se que as fronhas sem Comfort 

encontravam-se mais ásperas, houve formação de borbotos e um ligeiro debotar do 

tecido vermelho para a zona imediatamente circundante. As fronhas com Comfort 

estavam mais macias ao toque, no entanto, notou-se um desgaste no tecido, não tão 

acentuado como nas fronhas sem Comfort. Existiam algumas zonas com tendência 

a criar borbotos e observou-se um ligeiro debotar do tecido vermelho para a zona 

imediatamente circundante, não tão acentuado como nas fronhas sem Comfort. Nas 

Figuras 4.74 e 4.75 encontram-se as fronhas de flanela após dez lavagens 

consecutivas, com e sem amaciador respectivamente. 

 

Dez lavagens consecutivas com amaciador 

  
     

Figura 4.74: Fronhas de flanela após dez lavagens consecutivas com amaciador. 
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Dez lavagens consecutivas sem amaciador 

  
  

Figura 4.75: Fronhas de flanela após dez lavagens consecutivas sem amaciador. 
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Capítulo 5 - Conclusões e Sugestões para 

Trabalho Futuro 
 

5.1 Conclusões 

O estágio realizado na Indústrias Lever Portuguesa, S.A., permitiu assimilar novos 

conhecimentos directamente relacionados à produção e comercialização de 

produtos cosméticos e detergentes e obter uma melhor compreensão da dinâmica 

industrial. 

 

No trabalho realizado no âmbito do controlo de poeiras e actividade enzimática no 

ambiente fabril, verificou-se que, no mês de Outubro estava garantido um 

ambiente de trabalho seguro, em termos de poeiras e material enzimático, para 

todos os trabalhadores que se encontravam na estação de vazamento de 

enzimas e na zona de embalagem entre a MEP 1 e 2. Conclui-se, portanto, que 

todos os controlos da instalação estão a funcionar correctamente, por exemplo: 

sistema de despoeiramento. 

 

O estudo da recuperação de enzimas no Konelab permitiu concluir que, em 

ambos os métodos os resultados apontam para a existência de amilase no pó. Tal 

facto pode dever-se a alguma matéria-prima contaminada com esta enzima.  

 

O César V apresenta-se como um projecto sustentável, pois permite a obtenção 

de um detergente pó mais concentrado, com a utilização de menos químicos na 

formulação e redução do tamanho da embalagem.  

A formulação César V sofreu algumas alterações relativamente à do projecto 

anterior, César IV, das quais se salientam: o aumento da percentagem de finos, 

que é explicado pelo facto de na nova fórmula se ter aumentado a quantidade de 

base FBG. Esta é muito fácil de desintegrar devido ao atrito (transporte ou 

manuseamento), originando partículas finas; o aumento da percentagem de ácido 

cítrico, para garantir propriedades de dissolução, e consequente diminuição do 

pH. 
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Relativamente à elaboração e análise de cargas de creme de barbear, conclui-se 

que a carga experimental 1 é a mais viável na produção industrial, uma vez que, 

não ocorreu nenhum imprevisto durante a sua realização, os seus parâmetros são 

os que apresentam valores mais aceitáveis para cargas de creme de barbear e é 

a que apresenta maior estabilidade. 

O produto quando sujeito a ciclos de aquecimento/arrefecimento retorna aos seus 

valores iniciais de percentagem de acidez livre, viscosidade e pH, apesar de 

variarem durante os ciclos. Observou-se que o creme de barbear a temperaturas 

entre 50º C e 60º C torna-se mais viscoso. 

 

Os testes de lavagem foram realizados em três etapas. Primeiramente, estudou-

se a estabilidade da cor e o aspecto do tecido de flanela a lavagens sucessivas, 

concluindo-se que tanto a estabilidade da cor como o aspecto do tecido de flanela 

são afectados após lavagens sucessivas. Verificou-se desgaste do tecido ao 

longo das lavagens, ficando com uma espessura mais fina e observando-se 

mesmo tendência a formar borbotos ao fim de dez lavagens. As cores foram 

perdendo a vivacidade, no entanto, o que se observou enquadra-se no que é 

expectável e os dados observados são normais face ao que se observa nas 

peças têxteis.  

Numa segunda etapa do estudo, testou-se se o tecido de flanela é mais 

susceptível a ganhar manchas do que outros tecidos, tendo-se concluido que com 

o uso de programas e condições propositadamente inadequadas observa-se mau 

enxaguamento de detergente em ambos os tecidos (flanela e coloridos). Verificou-

se também que não há uma maior susceptibilidade da flanela ficar com mais 

manchas e que não houve descoloração dos tecidos. 

O uso eficaz de um programa correcto na máquina é importante na obtenção de 

bons resultados. 

Na terceira etapa do estudo, confirmou-se que o uso de Comfort traz benefícios à 

fibra, deixando-a mais macia e flexível, ficando assim mais suave ao toque. 

Verificou-se um menor desgaste do tecido, mostrando menor tendência a criar 

borbotos e a debotar. As cores mantiveram a sua vivacidade durante mais tempo. 

Por fim, observou-se também que o tecido lavado com Comfort seca mais rápido, 

pois este amaciador lubrifica as fibras evitando que a água se acumule tanto nos 

tecidos, acelerando assim o processo de secagem da roupa. 
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No decorrer do estágio, foi possível a compreensão da ligação entre o 

Departamento da Qualidade/Desenvolvimento e do apoio que prestam ao 

processo produtivo. Este apoio baseia-se em rotinas diárias de controlo de 

qualidade e procura de soluções a eventuais problemas, sendo esta ligação de 

máxima importância para a sobrevivência da empresa. 

Percebeu-se, também, que na Indústrias Lever Portuguesa, S.A., a Qualidade é 

uma responsabilidade partilhada, incentivando a participação dos seus 

trabalhadores na análise, preparação e implementação de acções que visem a 

melhoria da qualidade. A Empresa apresenta rigorosos padrões de qualidade, 

garantindo a produção e fornecimento de produtos seguros e de qualidade. 

Foi notória uma preocupação a nível ambiental, havendo uma melhoria contínua 

do desempenho ambiental das suas actividades, produtos e serviços. 

Compreendeu-se que a segurança e saúde dos seus colaboradores são um factor 

importante para o sucesso da Empresa, promovendo a sua formação e 

informação, incentivando o seu envolvimento e participação nas acções de 

melhoria de SST. 

É, portanto, essencial para o funcionamento de uma indústria a implementação de 

um Sistema Integrado de Gestão, pois possibilita uma relação de confiança com o 

cliente. O Sistema deverá ter por base suportes documentais que promovam a 

legislação actual ligada à comercialização dos produtos fabricados, bem como 

sistemas informáticos. 

 

O estágio efectuado permitiu adquirir novos conhecimentos e compreender que 

numa empresa o trabalho em equipa é essencial para o sucesso da mesma. Foi 

enriquecedor, tanto a nível profissional como pessoal, pois recebi ferramentas 

essenciais que me permitiram ter confiança no futuro. 
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5.2 Sugestões para Trabalho Futuro 

 

O estágio efectuado envolve a realização de diversas actividades paralelas, 

inseridas em vários projectos, havendo dificuldade em sugerir trabalhos futuros.  

No entanto, seria interessante a optimização do processo na torre dos 

detergentes pós, de modo a obter um produto mais concentrado, havendo assim, 

uma redução do tamanho da embalagem, obtendo-se um projecto cada vez mais 

sustentável. 

Relativamente ao estudo da recuperação de enzimas no Konelab, deverão ser 

realizadas análises às matérias-primas da formulação, de forma a detectar qual a 

matéria-prima contaminada com amilase. 

 

Os projectos futuros da Indústrias Lever Portuguesa, S.A. serão desenvolvidos 

tendo em conta a prevenção dos riscos, controlo dos aspectos ambientais e 

melhoria do produto, com vista à satisfação do consumidor. 
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Anexos 
 

Anexo A 

i. Função das matérias-primas 
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Anexo B 

i. Calibrações do aparelho Konelab Arena 

 

 Amilase 
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 Protease 
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Anexo C 

i. Taxa de Recuperação de Enzimas 

 

 

200 MU   1000 ml 

x   1 ml 

x = 0,2 MU 

 

 

Sendo a actividade de 9,67 MU/mg, então: 

 

9,67 MU   1 mg de amilase 

 0,2 MU    x    

x = 0,0207 mg de amilase 

 

Para uma solução de 4000 ml, a quantidade de amilase é dada por: 

 

                     0,0207 mg de amilase   1000 ml 

x   4000 ml 

x = 0,0828 mg  de amilase 
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 Método de determinação da amilase no produto acabado e na matéria-

prima enzimática (AMYL) 

Solução 1 

 
 

200 MU/l   0,0828 mg de amilase 

199,63 MU/l   x 

x = 0,0825 mg de amilase 
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Solução 2 

 

200 MU/l                          0,0828 mg de amilase 

0,56 MU/l                         x  

x = 0,000232 mg de amilase 



Anexos 176 
 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

 Determinação da amilase – poeiras (AMDU) 

 

 

 

 

 



Anexos 177 
 

Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

Solução 1 

 

200 MU/l                          0,0828 mg de amilase 

208,38 MU/l                      x  

x = 0,0863 mg de amilase 

 

 

Solução 2 

 

200 MU/l                          0,0828 mg de amilase 

11,28 MU/l                         x 

x = 0,00467 mg de amilase 
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Anexo D 

i. A.I.S.E. - Projecto 2 de Sustentabilidade 
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Anexo E 

i. Regulamento Europeu 790/2009 de 10 Agosto 2009 
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Anexo F 

i. Folhas de carga de Creme de Barbear 

 

 Carga experimental 1 – Produto Embalado 
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 Carga experimental 1 – Etapa Antes da adição de perfume 
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 Carga experimental 1 – Produto Final 
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 Carga experimental 2 – Produto Embalado 
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 Carga experimental 2 – Etapa Antes da adição de perfume 
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 Carga experimental 2 – Produto Final 
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ii. Folhas de carga de Detergentes Líquidos 

 

 Sunlight Limão Verde – Carga laboratorial 
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 CIF Creme Branco 

MPT 1 
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MPT 2 
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 CIF Líquido Ocean - MPT 
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 CIF Líquido Floral 

Carga Laboratorial 
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MPT 
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 CIF Creme Activo Verde 
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 Domestos Lixívia Espessa – Carga Laboratorial 
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Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

iii. Folhas de carga de Champôs 

 

 Organics Volume 

Carga Laboratorial 
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Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

MPT 
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Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

 Organics Normais 

Carga Laboratorial 
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Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

MPT 
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Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

Anexo L 

i. Regulamento Europeu 1451/2007 de 4 Dezembro 2007 
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Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 
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Suporte Técnico à Produção e Comercialização de Produtos Cosméticos e Detergentes 

 

 

 


