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Introducéo

A producdo de biodiesel é totalmente dependente de matérias primas renovaveis, as quais s&o
denominadas quimicamente por ésteres de acidos graxos e glicerol (triacilgliceréis) (4-6), comumente conhecido
como 6leos ou gorduras. Separadamente os acidos graxos séo classificados em acidos insaturados e saturados,
em que para o primeiro pertencem apenas 6leos e gorduras vegetais (6). Ja as gorduras animais sao constituidas
por acidos graxos saturados em quantidades que podem chegar até 40% (6).

Oleos vegetais e gorduras sdo altamente viscosos em temperatura ambiente em razéo da presenca da
molécula de glicerol, que possui uma densidade maior em relacdo aos é&cidos graxos, e ponto de fulgor
diferenciado (1), empregando-lhes propriedades ndo aceitaveis para a utilizagdo nos motores de ciclo diesel onde
h& a possibilidade de usa-los como combustivel. Devido as caracteristicas de funcionamento do motor, que é
exercida pela compressdo dos mecanismos internos a camara de combustéo, e que possibilita o funcionamento
do mesmo com a utilizagcdo de 6leos vegetais. Porém sem a retirada da glicerina hd uma carbonizagdo excessiva
da mesma, impedindo, com o passar do tempo, a movimentacao correta dos mecanismos mecanicos do motor,
induzindo a um posterior travamento do mesmo. Assim sendo e também julgando que a glicerina deve e pode ser
retirada dos triglicerideos, faz-se um trabalho quimico para se efetuar tal agéo, na qual o processo € denominado
de transesterificagdo. Porém no contexto atual, o principal problema néo é a retirada da glicerina em si, e sim
matérias-primas disponiveis para a producao de biodiesel e que sejam viaveis economicamente, principalmente
em escala industrial. Neste sentido o aproveitamento de residuos industriais e 6leos de frituras usados, vem a
calhar de forma significativa, refletindo um custo beneficio com grande significancia, atrelada a alta oferta de tais
residuos no mercado, ainda levando em consideracdo a questdo ambiental de reciclagem do 6leo, e a real
importancia do biodiesel, aliada a reducdo de gases no ambiente, e a sucessao gradativa do diesel de petrdleo.

Material e métodos

Devido a alta demanda de combustiveis estar atingindo niveis criticos, sem respaldo de producao, aliado
ao aumento significativo do consumo de alimentos, tem-se cada vez mais combustiveis fosseis e biocombustiveis
com um valor elevado. O presente estudo, teve como objetivo desfocalizar as fontes alimenticias de 6leos
vegetais, como concorrentes paralelas de matéria-prima para a producéo de biodiesel e sim como fonte para a
mesma na poés-alimentagéo, ou seja, o objetivo crucial é utilizar 6leos vegetais residuais utilizados em frituras,
para o posterior processo de fabricacéo de biodiesel. Porém quando se fala em produgdo de biodiesel através de
Oleos residuarios, o processo pode sofrer algumas modificagdes, em que visam o tratamento da matéria-prima
para que a reagdo de transesterificagdo seja efetiva.

O objetivo de se trabalhar com 6éleos de frituras para producéo de biodiesel, além do custo beneficio que
pode ser gerado devido a um custo menos elevado na aquisicao de matéria prima, induz a utiliza¢éo de tais 6leos
para um fim benéfico e ecologicamente correto, tendo em vista que muitas vezes em industrias, lanchonetes e
restaurantes, o 6leo é descartado de forma incorreta e sem agregar valor algum, ainda julgando que o 6leo pode
ser um cotaminante de alto grau ao meio ambiente.

Tendo em vista todos os aspectos citados, avaliou-se o potencial aproveitamento, em misturas de 6leos de
fritura de diferentes locais de coleta. O 6leo foi coletado em seis distintos estabelecimentos de refeigdo na cidade
de Cascavel-PR. Antes da reacdo quimica nada foi padronizado, pois o foco do estudo foi de verificar o real
aproveitamento destes 6leos, nas condi¢cdes impostas pelo proprio empreendimento. Apés coleta e
homogeneizacdo dos mesmos, realizou-se algumas analises laboratoriais, com o intuito de verificar o teor de
agua, solidos imersos, e a quantidade de 6leo disponivel para a produgdo de biodiesel em diferentes estagios de
armazenamento, levando em consideragdo a degradacdo do mesmo (tabelal). Com cinco amostras coletadas e
verificados os teores citados, ainda realizou-se a reacao de transesterificacio com as amostras objetivando
verificar o aproveitamento das mesmas na producdo. Também coletou-se 5 amostras em embalagem de 5 litros
de polietileno e coloragéo escura, nas quais foram armazenados durante 45 dias em ambiente fechado, ambas
com as mesmas condi¢es de luminosidade e temperatura. Para a etapa de produgéo de biodiesel, procedeu-se
pela rota alcalina metilica, onde foram utilizados 1000 ml de dleo, 20% em volume de metanol e hidroxido de
sodio (98% de pureza), como catalisador em quantidades variadas, onde o objetivo era simplesmente ver se
havia a separagédo de fases. As reacdes foram executadas em laboratério com agitador magnético, béquer de
vidro capacidade 2 litros, balanca digital de precisao e vidrarias diversas.



Resultados e discussao

Percebeu-se que a utilizagdo de 6leos residuéarios de frituras, podem ser de grande utilidade para a
fabricagdo de biocombustivel alternativo ao 6leo diesel, ndo somente pelo custo reduzido dos mesmos, mas
essencialmente pela reducdo de impactos ambientais gerados pelos processos agroindustriais do segmento da
alimentacdo, mesmo que em condi¢cdes de processamento e armazenamento diferenciados. Inicialmente ao se
verificar no laboratério alguns aspectos quimicos, percebeu-se um teor médio de sélidos de 1,4% e teor de
umidade significativo, com 3,5% do volume total, sendo esta umidade altamente degrativa ao 6leo, principalmente
quando armazenado por muito tempo, pois a presenca de agua induz a rancidez hidrolitica (2). Os resultados
referentes a reagdo quimica demonstraram para a transesterificacdo empregada no 6leo com apenas cinco dias
apos a coleta uma maior eficiéncia no processo gerando menos transtorno, e um melhor aproveitamento do 6leo,
atingindo rendimento médio de 95,13%, pois a degradacdo nele situada € relativa apenas ao aguecimento em
que foi exposto no processo de fritura. Ja para o 6leo armazenado 45 dias, a reagdo quimica para producao de
biodeisel s6 foi possivel com um tratamento prévio no mesmo, que consistia em reduzir a acidez nele contida
visando eliminar acidos graxos livres, oriundos principalmente pela oxidagdo hidrolitica gerada pelo tempo de
armazenamento em contato com agua. Para o 6leo de 45 dias, foi necessario uma neutralizagdo com NaOH 19
%, adicionada a um volume de 0,25% com uma agitacdo constante por 20 minutos, a uma temperatura de 60°C,
e repouso por 4 horas, onde o objetivo foi de retirar os sabdes gerados pelos &cidos graxos livres, e assim
permitir a geracdo de ésteres metilicos pela transesterificagdo alcalina. Obteve-se uma média de 95,13% de
aproveitamento no 6leo reagido a 5 dias de armazenamento e 76,18% para o 6leo armazenado durante 45 dias,
sendo este valor expresso em 6leo prontamente disponivel para a reagéo.

Concluséao

Em circunstancias sécio-econdmicas a producdo de biodeisel, a partir de dleo de fritura pode ser um
empreendimento de grande magnitude, tendo em vista que as matérias-primas de origem vegetal para a
producéo de biodiesel, estdo em patamares de pre¢o que vao contra a economia do combustivel, tendo em vista
a alta demanda de O6leos vegetais na alimentacdo. Assim sendo 6leos de fritura estdo situadas na pos-
alimentacdo, onde a cadeia energética pode desfrutar de forma econdmica e eficaz, empregando-lhes
alternativas de producéo de biodiesel, ainda aliado ao aproveitamento destes materiais que estdo atrelados a
degradacdo ambiental gerada por atividades industriais urbanas. Conclui-se que o devido processamento dos
Oleos, aliado a sua reciclagem para producdo de biocombustivel, se completa de maneira eficiente, pois o
reprocessamento com foco em combustivel diesel pode ser viavel economicamente e ambientalmente.
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Tabela 1 - Teores de perca e 6leo disponivel para transesterificacdo, verificados em analise laboratorial.

Valores obtidos (%)

Repeticdo 05 dias de armazenamento 45 dias de armazenamento
Sélidos Umidade ODPT* Sélidos Umidade RDTA** ODPT*
1 1,23 3,54 95,23 1,24 3,67 18,11 76,98
2 1,07 3,44 95,49 1,23 3,53 20,79 74,45
3 1,73 3,36 94,91 1,19 3,65 18,43 76,73
4 1,43 3,29 95,28 1,81 3,35 19,34 75,5
5 1,65 3,61 94,74 1,45 3,56 17,76 77,23

*ODPT - Oleo disponivel para transesterificago.
*RDTA - Residuos da degradacgédo por tempo de armazenamento






