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RESUMO

Atualmente os problemas ambientais requerem uma tomada de atitude por parte da hu-
manidade no sentido de minimizar a poluicdo ambiental. Uma maneira de desacelerar
tal perturbacéao é a utilizacado de combustiveis menos poluentes, como os biocombusti-
veis. Dentro dessa vertente este trabalho contribui através do estudo da producdo de
biodiesel através do reaproveitamento do 6leo de fritura, pois o descarte indevido do éleo
gera residuos sélidos prejudiciais ao meio ambiente. O residuo do 6leo de cozinha, ge-
rado diariamente nos lares, industrias e comércio, é despejado diretamente nas aguas,
como em rios e riachos ou simplesmente em pias e vasos sanitarios, indo parar nos
sistemas de esgoto causando danos diversos. Esse residuo poderia ser usado como
matéria-prima na fabricacdo de biodiesel, tintas, 6leos para engrenagens, sabao, deter-
gentes, entre outros. Portanto, esse trabalho teve como objetivo analisar as caracteristi-
cas fisico-quimicas como o pH, massa especifica, indice de acidez e solubilidade do éleo
de fritura usado antes e apds a adsorg¢édo em fibra de coco a fim de promover o reapro-
veitamento deste residuo como matéria-prima para produgédo de biocombustivel, agre-
gando valor econémico a cadeia produtiva, diminuindo o custo do produto derivado final
e ainda preservar o meio-ambiente. O éleo residual de fritura foi coletado no restaurante
Burguer King localizado na cidade de Palmas — TO, depois da coleta foram realizadas
as analises fisico-quimicas deste 6leo. Ap6s a analise do 6leo coletado, o mesmo foi
submetido a um processo de pré tratamento utilizando fibra de coco como material ad-
sorvente, nesse estudo utilizou-se duas granulometrias diferentes e duas concentragdes,
que foram as peneiras Mesh 48 e 270 nas concentragdes de 0,5% e 1,5% respectiva-
mente. Os resultados obtidos nesse estudo foram considerados satisfatorios, pois a fibra
de coco conseguiu reduzir o indice de acidez de 13,62 mgKOH/g para zero e o pH das
amostras com adicao de fibra de coco ficou entre 9,4 e 10,4. As amostras foram solUveis
na maioria dos solventes testados e a massa especifica se manteve dentro dos parame-

tros necessarios para o processo de producao de biodiesel.

Palavras-chave: Biocombustivel, 6leo residual, 6leo de fritura usado



ABSTRACT

Currently, environmental problems require action by humanity to minimize environmental
pollution. One way to slow down this disturbance is to use less polluting fuels, such as
bio-fuels. Within this aspect, this work contributes through the study of the production of
biodiesel through the reuse of frying oil, as the in-due disposal of the oil generates solid
residues harmful to the environment. The residue of cooking oil, generated daily in
homes, industries and commerce, is dumped directly into the waters, as in rivers and
streams or simply in sinks and toilets, ending up in sewage systems causing various
damages. This residue could be used as raw material in the manufacture of biodiesel,
paints, gear oils, soap, detergents, among others. Therefore, this work aimed to analyze
the physical-chemical characteristics such as pH, specific mass, acidity index and solu-
bility of the frying oil used before and after the adsorption in coconut fiber in order to
promote the reuse of this waste as a raw material for the production of bio-fuel, adding
economic value to the production chain, reducing the cost of the final derived product and
still preserving the environment. The residual frying oil was collected at the Burguer King
restaurant located in the city of Palmas - TO, after the collection, physical and chemical
analyzes of this oil were carried out. After the analysis of the collected oil, it was subjected
to a pre-treatment process using coconut fiber as an adsorbent material. In this study,
two different granulometries and two concentrations were used, which were Mesh 48 and
270 sieves in the concentrations of 0.5% and 1.5% respectively. The results obtained in
this study were considered satisfactory because the coconut fiber was able to totally re-
duce the acidity index that was 13.62 mgKOH /g and the pH of the samples with addition
of coconut fiber was between 9.4 and 10.4. The samples were soluble in most of the
tested solvents and the specific mass remained within the parameters required for the

biodiesel production process.

Keywords: Biofuel, residual oil, used frying oil
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1. INTRODUGCAO

Com o aumento populacional e a necessidade cada vez maior do ser humano
pelo consumo imediato a busca por fontes de energias alternativas tem se apresen-
tado como uma importante opg¢ao para os processos produtivos. A maior parte dos
paises ainda utilizam de fontes de energias nao renovaveis, derivado de combustiveis
fosseis, como principal matriz energética para alimentar os seus processos industriais.

A futura escassez de petréleo e as mudancas climaticas provocadas pela
queima de combustiveis fosseis possibilitaram um grande desenvolvimento de pes-
quisas para a producao de energia alternativa, através de fontes renovaveis como a
biomassa, energia solar e edlica.

Segundo Christoff (2006) o Brasil por ter uma grande biodiversidade e ser muito
rico em plantas oleaginosas, € considerado como um pais privilegiado pela comuni-
dade internacional, pois isso possibilita um elevado potencial de aproveitamento ener-
gético dessa matriz. Essa grande disponibilidade de matéria prima aliada ao marco
regulatério do biodiesel promulgado em 2016 através da Lei 13.263, coloca o Brasil
como um dos principais produtores de biodiesel no mundo.

Castellanelli (2008) afirma que no cenario de producao de biocombustivel a
partir de plantas oleaginosas, pode se somar a producado de biocombustivel a partir
de Oleos de fritura usado disponiveis de forma imediata e que tem capacidade de se
transformar em biocombustivel de alta qualidade.

Cada vez mais a reciclagem de residuos urbanos tem ganhado espaco, devido
ao aumento dos niveis de degradagao ambiental provocados pelas atividades indus-
triais e urbanas além de se apresentar como matéria prima de baixo custo. O reapro-
veitamento do 6leo de fritura usado como fonte de matéria prima para a producéo de
bicombustivel € uma alternativa interessante pois se trata de um residuo de alta polu-
icdo ambiental e de grande quantidade nos centros urbanos. (SILVA, 2011).

O aproveitamento desse residuo como matéria prima para a produgao de bio-
combustivel no Brasil ainda é reduzido em numeros, poucas cidades apresentam co-
leta deste residuo para esse tipo de producao (OSAKI E BATALHA, 2011).

E de grande importancia que haja uma conscientizagdo da populacdo em geral
e também dos empresarios para que o Oleo de Fritura Usado (OFU), seja visto como
uma étima alternativa para producao de biocombustivel e que comece a ser utilizado

em larga escala, possibilitando assim, uma grande redug¢do nos impactos ambientais
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causados por esse tipo de residuo nos centros urbanos além de possibilitar a geracao
de empregos nesse setor.

1.1. PROBLEMA DE PESQUISA

Vislumbra-se a oportunidade de expansao do aproveitamento dos 6leos de fri-
tura que hoje sao descartados, quase que totalmente, gerando énus para empresas
de saneamento e poluindo as aguas. Além da conscientizagdo e educacao ambiental
da populagédo, o aumento da demanda por biocombustiveis pode impulsionar a de-
manda por este tipo de matéria prima, por meio de acdes convergentes para fomentar
o recolhimento e reaproveitamento deste passivo ambiental para transformagcéo em
energia renovavel. Cabe ressaltar que na cidade de Palmas-TO nao existe nenhum
projeto de reaproveitamento desse residuo como matéria prima para producao de bi-

combustivel.

1.2.  JUSTIFICATIVA

O processo de fritura constitui uma das formas mais rapidas de preparo para
determinados alimentos, e por este motivo vem sendo amplamente utilizado. Como
consequéncia, tem-se um aumento na quantidade de éleos e gorduras residuais, ori-
undos deste processo. Os 0leos residuais das frituras acabam sendo dispostos em
aterros sanitarios ou despejados em rios, riachos e ainda diretamente nas pias e vasos
sanitarios, causando inUmeros impactos ambientais.

Conforme Silva (2011), o emprego de 6leos usados para producao de biocom-
bustivel transforma esse importante residuo em matéria-prima, uma vez que repre-
senta uma alternativa potencialmente barata e ambientalmente correta, devido a ori-
gem renovavel do 6leo vegetal, além de ter destino nobre, pois ndo sdo descartados

de maneira incorreta.
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1.3. OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVO GERAL

Esta pesquisa tem como objetivo caracterizar e fornecer os parametros neces-
sarios do 0Oleo residual de fritura além de avaliar os efeitos do pré tratamento com
adsorgao de fibra de coco a fim de ser utilizado como matéria prima para o processo
de producao de biocombustivel.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Caracterizar as propriedades fisico-quimicas do 6leo residual de fritura;

* Realizar o pré-tratamento das amostras do 6leo residual utilizando a fibra de
COCO;

» Testar o efeito da porcentagem de fibra de coco adicionada no pré-trata-
mento;

» Fazer a caracterizacao fisico-quimica da matéria-prima tratada;

» Avaliar o efeito do pré-tratamento sobre as caracteristicas fisico-quimicas do
6leo residual de fritura;

» |dentificar se os parametros obtidos sdo adequados para o uso deste 6leo
residual como matéria-prima no processo de producao de biodiesel.

2. REFERENCIAL TEORICO

2.1. BIOCOMBUSTIVEL

Os biocombustiveis representam um importante papel diante da necessidade
de exploracao de recursos energéticos alternativos aos combustiveis fésseis, principal
fonte de energia utilizada no mundo. A crescente demanda energética resultou na
diminuicao substancial dos reservatérios de petréleo, gas natural e carvao mineral e,
aliado a este problema, o aumento no uso de combustiveis fésseis € apontado como

a principal causa da poluicao atmosférica.
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Para Sharma et al. (2008), o biodiesel juntamente com o etanol, compde uma
importante oferta para o segmento de combustiveis. Ambos sdo biocombustiveis por
serem derivados de biomassa (matéria organica de origem vegetal ou animal, que
pode ser utilizada na producéo de energia), menos poluentes e renovaveis.

A producao e o consumo de combustiveis derivados de fontes fésseis sao
abundantes desde a descoberta do petréleo, no final do século XIX. Com a evolucao
da industria petroquimica, esse produto tornou-se mais barato, aumentando a sua de-
manda. Porém, nos anos 70 esse cenario mudou, por conta da crise do petréleo e os
Estados se viram obrigados a diversificar a matriz energética, o que criou novas pos-
sibilidades para a implantacado de programas em defesa do uso do biodiesel. (SILVA
, 2011).

Um marco no ambito de biocombustiveis no Brasil foi o Programa Nacional do
Alcool, o Proalcool. Implantado em 1975, como incentivo de desenvolvimento do eta-
nol como substitutivo da gasolina, o programa é considerado uma experiéncia de su-
cesso no setor comercial de biomassa como fonte de energia.

O biodiesel foi introduzido na matriz energética brasileira por meio do Programa
Nacional de Producao e Uso de Biodiesel (PNPB), um programa interministerial do
Governo Federal cujo objetivo era a implementacao da producao e do uso do biodiesel
de forma sustentavel, com enfoque na inclusédo social e no desenvolvimento regional,
visando também diminuir a dependéncia de importacdo do derivado féssil, o diesel
ANP (2016).

Em 2004 foi langado o PNPB, e representou importante iniciativa a fim de via-
bilizar a utilizagcdo desse biocombustivel como fonte alternativa de energia. No ano de
2005, a Lei federal 11.097/2005 introduziu o biodiesel na matriz energética do pais e
estabeleceu as condi¢des legais para a obrigatoriedade de adicdo de uma porcenta-
gem de biodiesel em todo 6leo diesel comercializado no Brasil.

Atualmente, o percentual obrigatério de biodiesel adicionado na mistura com o
diesel comercializado no Brasil é de 11% (B8) e as perspectivas sdo de aumento
desse valor. Em 2019, o avanco do B10 para o B11 significou um aumento de produ-
cao de 200 milhdes de litros, alcangando o volume recorde de 6 bilhdes de litros. A
partir de marco de 2020 passa a ser de no minimo de 12% passando para o estagio
B12. A legislacado brasileira também prevé que o uso de biodiesel avance no minimo
1% ao ano até 2023 (UBRABIO, 2020).
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Figura 1 - Evolugéao do Biocombustivel no Brasil.
Fonte: ECOMASSA (2016)

Segundo Kohlhepp (2010), o potencial do biocombustivel no Brasil fortifica a
sua posi¢ao como poténcia regional com influéncia global e garante a sua pretensao

de lider politico na América Latina. Os mais recentes desenvolvimentos no setor de

biocombustiveis mostram que o Brasil passa por um processo abrangente de trans-

formacao, conduzindo ndo somente a enormes consequéncias econémicas, mas tam-

bém na politica interna levando a mudancas sociais, socioculturais e ecoldgicas.
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2.2. BIODIESEL

O biodiesel € um combustivel biodegradavel derivado de fontes renovaveis, que
pode ser obtido por diferentes processos como craqueamento, transesterificacédo, pi-
rolise e outros. Tem origem mais comum a partir da reacao quimica de 6leos ou gor-
duras de origem animal ou vegetal com alcool na presenca de um catalisador (CNT,
2012).

Segundo Brunelli (2009), o uso de biodiesel, em substituicdo aos combustiveis
derivados do petréleo, apresenta vantagens, como:

a) a condicao de ser livre de enxofre e compostos aromaticos, portanto, polui
menos;

b) possui alto nimero de cetano, aumenta o poder de combustao;
c
d

e) possui carater biodegradavel e nao toxico;

)
) ter maior ponto de fulgor que o diesel de petréleo;

) promove menor emissao de particulas de hidrocarbonetos;

)

f) possibilidade de ser produzido a partir de matérias-primas renovaveis.

O biodiesel possui grande compatibilidade com o diesel convencional, por isso
o biodiesel é caracterizado como uma alternativa capaz de atender a maior parte da
frota de veiculos movidos a diesel ja existente no mercado, sem qualquer necessidade
de investimentos tecnoldégicos na adaptacdao de motores (RAMOS, 2006). Diferente-
mente de outros combustiveis limpos, como o éleo in natura e o gas natural ou o
biogas, que requerem uma adaptacao consideravel para que o desempenho exigido
pelos motores seja mantido.

O principal desafio no uso de biodiesel em grande escala, no entanto, € viabili-
zar economicamente e sustentavelmente seu processo de producao. E necessério dar
énfase em atingir um processo de menor custo e que, ao mesmo tempo, promova a
gestao efetiva da terra (JANAUN; ELLIS, 2010).



17

2.2.1. METODOS DE PRODUGAO DO BIODIESEL

O biodiesel é um combustivel renovavel obtido a partir de um processo quimico
denominado transesterificacdo. Por meio desse processo, os triglicerideos presentes
nos 6leos e gordura animal reagem com um alcool primario, metanol ou etanol, ge-
rando dois produtos: o éster e a glicerina. O primeiro somente pode ser comercializado
como biodiesel, apds passar por processos de purificacdo para adequacao a especi-
ficacdo da qualidade, sendo destinado principalmente a aplicacdo em motores de ig-
nicao por compressao ANP (2016).

Segundo Kucek (2004), o biodiesel é um substituto natural do diesel de petréleo
que pode ser produzido a partir de fontes renovaveis como 6leos vegetais, gorduras
animais e 6leos utilizados para coccao de alimentos (fritura). Quimicamente, é definido
como éster monoalquilico de acidos graxos derivados de lipideos de ocorréncia natu-
ral e pode ser produzido, juntamente com a glicerina, através da reacao de triacilgli-
cerodis (ou triglicerideos) com etanol ou metanol, na presenca de um catalisador acido

ou basico, conforme Figura 2.

OLEO VEGETAL METANOL OU CATALISADOR
ETANOL

GLICERINA - BIODIESEL

Y

Figura 2 - Processo de Transesterificagéo
Fonte: Autor (2020)

Outra forma comum de se obter o biodiesel é através da pirélise de uma bio-

massa, sendo esta definida como, toda matéria organica de origem animal, vegetal ou
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de microrganismos que € suscetivel a ser transformada em energia ou bioenergia. O
uso de biomassa como matéria prima apresenta-se como vantajosa pois € renovavel
e gera baixas quantidades de poluentes.

Segundo Pedroza et al. (2017), a pirdlise surge como um processo alternativo
de destinar adequadamente materiais com potencial poluidor do meio ambiente bem
como uma forma de agregacao de valor aos RSU por se tratar de um processo de
conversao energética de uma biomassa, onde a degradacgao térmica dos componen-
tes moleculares ocorre na auséncia parcial ou total de oxigénio entre temperaturas de
300 a 1000 °C. Observa-se que os produtos obtidos apresentam maior potencial ener-
gético que daquelas biomassas empregadas no processo.

A pirélise de matéria organica ou biomassa tem uma capacidade de fornecer
produtos finais com valor agregado tais como o bio-6leo, a fracdo gasosa e o carvao,
podendo ser utilizados a nivel industrial. O 6leo resultante da pirélise de biomassa,
usualmente denominado de bio-6leo, além de ser um combustivel liquido renovavel,
apresenta vantagem sobre derivados do petréleo, pode ser fonte para a producao de

varias substancias quimicas, conforme Figura 3.

) Biomassa
(Oleo de Fritura)

Carvao Bio-6leo Gas

Figura 3 - Processo de Pirdlise.
Fonte: Autor (2020)
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2.3. OLEO DE FRITURA USADO

O aumento do consumo traz consigo o aumento dos dejetos e de embalagens,
residuos que séao fruto de uma mentalidade produtiva voltada para o consumo imedi-
ato, sem preocupacao com as consequéncias para 0 meio ambiente ou para o futuro
dos proprios consumidores.

Conforme Castellanelli (2008), os 6leos alimentares usados representam uma ca-
tegoria de subprodutos ou residuos provenientes de diversas atividades, mas, na sua
maior parte, derivados da atividade de fritura de alimentos. Dentre as atividades res-
ponsaveis por gerar este residuo destaca-se nomeadamente as seguintes:

+ Atividades domésticas (6leos de cozinha usados na confeccédo dos alimentos,
como por exemplo, a fritura de batatas, salgados, etc.);

* Atividades industriais, destacando-se as de preparacao e conservacao de batata
(fabricacao de batatas fritas “em pacote”) ou outros tipos de alimentos que necessitem
de 6leo de fritura em grande quantidade;

* Estabelecimentos como hotéis, restaurantes e cafés, cantinas e refeitérios. Estes
6leos usados resultam essencialmente da utilizacdo de 6leos de origem vegetal
(azeite, 6leo de girassol, 6leo de soja, 6leo de canola, entre outros).

Segundo Neto et al. (2000), o processo de fritura pode ser definido como o aque-
cimento do 6leo em temperaturas entre 160 e 220 °C na presenca de ar durante lon-
gos periodos de tempo. Durante o processo de fritura ocorrem alteracoes fisico-qui-
micas no 6leo como:

« Aumento da viscosidade e calor especifico;

* Diminuicdo do numero de iodo (numero proporcional ao teor de insaturacao);

* Mudanga na tensao superficial;

» Mudanca no aspecto (cor);

» Aumento da acidez devido a formacao de acidos graxos livres;

e Odor desagradavel (rango);

» Aumento da tendéncia do 6leo em formar espuma.

A composicdo em acidos graxos da matéria-prima usada para produzir biodiesel
influencia diretamente algumas propriedades fisico-quimicas do biocombustivel pro-
duzido. Por exemplo, nos aspectos, tamanho da cadeia do &cido graxo, quanto maior

namero de carbonos da molécula de acido graxo, maior serd o numero de cetano do
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biodiesel, tendo essa propriedade a caracteristica de modificar as condi¢cdes de com-
bustdo no motor (SILVA; NETO, 2013).

Por serem constituidos, em sua maioria, de acidos graxos insaturados, os 6leos
sao liguidos em temperatura ambiente, ja que as insaturacdes da cadeia dificultam o
agrupamento da cadeia de triacilglicerol, fazendo com que aconteca fusdo a baixas
temperaturas. Ja a gordura, constituida majoritariamente de acidos graxos saturados,
€ solida a temperatura ambiente (KUCEK, 2004).

O 6leo residual de fritura é proveniente do consumo de éleos vegetais comestiveis
virgens refinados. Apds esse consumo, s&o basicamente dois os possiveis destinos
para o 6leo de fritura usado: o esgoto sanitario, causando a poluicao da agua e one-
rando seu tratamento e processadores que transformam o residuo em um novo pro-
duto (GUABIROBA E D'AGOSTO, 2011).

Segundo Mendonca et al. (2008), cada litro de éleo despejado no esgoto urbano
tem potencial para poluir cerca de um milh&do de litros de agua, o que equivale a quan-
tidade que uma pessoa consome ao longo de quatorze anos de vida. Ao ser descar-
tado desta maneira, ha entupimento e mal funcionamento das tubulagées, tornando
necessario o uso de produtos quimicos que sao toxicos, o que implica danos ambien-
tais. Além disso, ao ser despejado nas redes de esgoto, o éleo encarece o tratamento

de agua em até 45%.
2.4. GERACAO DE BIOCOMBUSTIVEIS A PARTIR DE RESIDUOS URBANOS

O termo residuo engloba os diversos objetos utilizados pelo homem que te-
nham perdido sua utilidade para cumprir o fim a que foram destinados inicialmente.
Para Oliveira (2004), a reutilizacao de residuos, que se pode efetivar de varias formas
(reciclagem, recuperacao do biogas, compostagem, reutilizacao direta), € importante
quanto aos aspectos ambientais, sanitarios, sociais, energéticos e econémicos, apro-
ximando-se da visdao de que residuo pode significar matéria-prima fora do lugar ou
dinheiro jogado fora.

Os residuos definidos como soélidos pela Norma Brasileira 10.004, sdo aqueles:

Residuos nos estados sélidos e semissélidos que resultam da atividade da comunidade

de origem industrial, doméstica, hospitalar, comercial, agricola, de servigos e de varri¢ao.
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Considera-se também, residuo sélido os lodos provenientes de sistemas de tratamento de
agua, aqueles gerados em equipamentos e instalagdes de controle de polui¢cdo, bem como
determinados liquidos cujas particularidades tornam inviavel o seu langamento na rede
publica de esgotos ou corpos d’agua, ou exijam, para isso, solugdes técnicas e economi-

camente inviaveis, em face a melhor tecnologia disponivel. (ABNT,1987,p.1).

Segundo Castellanelli (2008) os insumos de origem de processos industriais,
pecuaria, e principalmente da industria alimenticia sdo os que ocupam lugar de des-
taque e também sdo os que apresentam potencial quimico para geragao de biocom-
bustivel. Dentre eles, os mais representativos dos residuos sao os 6leos vegetais de-
rivados de fritura de alimentos, e os acidos graxos encontrados tanto na gordura ani-

mal quanto no esgoto sanitario.

2.5. LOGISTICA REVERSA

A logistica reversa pode ser entendida como um processo complementar a lo-
gistica tradicional, pois enquanto a ultima tem o papel de levar produtos dos fornece-
dores até os clientes intermediarios ou finais, aquela deve completar o ciclo, trazendo
de volta os produtos ja utilizados dos diferentes pontos de consumo até sua origem
(LACERDA, 2009).

Por traz do conceito de logistica reversa estd um conceito mais amplo que é o
do “ciclo de vida”. A vida de um produto, do ponto de vista logistico, ndo termina com
sua entrega ao cliente. Produtos se tornam obsoletos, danificados, ou ndo funcionam
e deve retornar ao seu ponto de origem para serem adequadamente descartados,
reparados ou reaproveitados.

Segundo Sousa et al. (2016), de acordo com estudos das universidades de
Yale e Columbia, em um ranking de 163 paises que fazem o processo de Logistica
Reversa, o Brasil estd em 62° lugar em desempenho ambiental.

Conforme Figura 4, pode-se verificar como se d4 o processo de logistica re-

versa do 6leo de fritura utilizado nos comércios, industrias e residéncias:
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Segunda Filtragem

5_. Misturada com diesel para
formar o Biocombustivel
.
Primeira - Oleo de Boa Qualidade
Filtragem '
TN  Oleo de Qualidade Ruim

Figura 4 - Logistica reversa do éleo de fritura
Fonte: Sousa (2016)

Primeiro processo a ser realizado € a coleta e a triagem visual, na primeira
filtragem sao utilizadas varias peneiras de diametros diferentes para retirar todos os
residuos grandes e pequenos (farinha e restos de alimentos). O que é recolhido nessa
filtragem é enviado para aterros sanitarios, o 6leo de boa qualidade separado é desti-
nado a producao de biocombustivel e o de qualidade ruim € destinado a produgao de
sabao.

Para Lacerda (2009), pode-se definir logistica reversa como sendo o processo
de planejamento, implementagéo e controle do fluxo de matérias-primas, estoque em
processo e produtos acabados (e seu fluxo de informacao) do ponto de consumo até
o ponto de origem, com o objetivo de recapturar valor ou realizar um descarte ade-

quado, conforme Figura 5.
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Materiais
Novos

Processo Logistico Direto

Suprimento >> Produg§c>> Distrlbul;ﬁ>
Materiais
Reaproveitados Processo Logistico Reverso

Figura 5 - Representacao esquematica do processo logistico direto e reverso
Fonte: Lacerda (2009)
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2.6. BIOCOMBUSTIVEL OBTIDO ATRAVES DE OLEO DE FRITURA USADO

Os 6leos de fritura usados (OFU), sdo considerados uma alternativa promissora
na sintese de biodiesel, devido ao seu baixo custo e alta disponibilidade. Além disso,
sua utilizacao também reduziria os custos de remoc¢ao e tratamento desse residuo.

O biodiesel, produzido a partir de oleaginosas ou de residuos de éleo, possui
caracteristicas quimicas apropriadas, é benéfico ao ambiente, polui menos que o die-
sel mineral, é competitivo economicamente, auxilia na redug¢édo ao aquecimento global,
entre outras vantagens (FERNANDES ET AL., 2008).

A utilizacao de biodiesel obtido através do 6leo de fritura utilizado no transporte
rodoviario oferece inUmeras vantagens para o meio ambiente, principalmente nas
grandes cidades pois a emissao de poluentes € menor que a do 6leo diesel. Segundo
Lima (2004), o biodiesel quando comparado ao 6leo diesel pode reduzir em até 78%
das emissdes de gas carbbnico, considerando a reabsorcao pelas plantas e também
reduz em até 90% as emissdes de fumaca além de quase zerar as emissdes de 6xido
de enxofre.

Para Barros, Wust e Meier (2008), existem trés principais vantagens decorren-
tes da utilizagdo de 6leos residuais de fritura como matéria-prima para producao de

biodiesel, conforme Quadro 1:
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Quadro 1- Principais vantagens de 6leos residuais como matéria-prima

Vantagens Caracterizada por:
Tecnolbgica Dispensa de processo de extracdo do dOleo.
o Custo de matéria-prima baixo, por se tratar de um resi-
Econdmica
duo.
_ Destinacdo adequada de um residuo que em geral é
Ambiental

descartado inadequadamente.

De acordo com a ABIOVE (2018), a producao de 6leo de soja no ano de 2018
foram de 8,7 milhdes de toneladas sendo destes 7,9 milhées para o consumo domés-
tico. A quantidade de 6leo de fritura reciclado foi da ordem de 88 milhdes de litros para
a producao de biodiesel em 2018, cerca de 2% de todo o biodiesel produzido no Brasil.
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Figura 6 - Estimativa de crescimento na producéo de soja no Brasil
Fonte: ABIOVE (2018)

Conforme a Figura 6, estima-se que a producgéo de éleo de soja no Brasil che-
gue a 19,9 milhdes de toneladas em 2030. Segundo ABIOVE (2018), atualmente o
consumo médio per capita de 6leo de soja € de 19 litros por ano, levando em consi-
deracao o consumo direto e indireto (6leo envasado, industria alimenticia, industria
quimica, cosméticos etc.). O cenario projetado para 2030 considerou aumento do con-
sumo médio per capita de 6leo para 24 litros por ano, ou seja, um consequente au-
mento na quantidade de dleo residual que se nao for reaproveitado, ira para os siste-

mas de tratamento de agua e poluicao do meio ambiente.
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Para Castro (2009), a producdo de um biocombustivel a partir deste residuo
traz inumeros beneficios para a sociedade, pois havera diminuicdo de varios proble-
mas relacionados ao seu descarte, sendo que, além destes beneficios, ainda existe a
possibilidade de aumentar a producéo e a utilizagao de biocombustivel, como no caso
o biodiesel, diminuindo a emissao de gases de efeito estufa, contribuindo com o meio
ambiente.

Segundo Encinar et al. (2011), estima-se que 70 a 95% do custo de producéo
do biodiesel resultem de suas matérias-primas. Neste sentido, a utilizacdo de 6leo
vegetal usado em frituras pode ser uma alternativa de redugdo de custos. Depen-
dendo do valor da matéria prima utilizada ndo se obtém lucro e ao utilizar éleos resi-
duais o custo de obtencao da matéria-prima pode chegar a custo zero, se esta for
doada. Além disso, outros reflexos socioeconémicos sdo compensados, quando com-
parado aos 6leos virgens, pois cerca de 68% da producao de biodiesel no Brasil pro-
vém do 6leo da soja. Esta oleaginosa, por ser atrelada a alimentacao, torna um pos-
sivel encarecimento de produtos alimenticios ligados a ela, por consequéncia da di-
minuicao da oferta e encarecimento do produto final.

No entanto, a utilizacao de 6leos residuais de fritura destinados a producao de
biodiesel no Brasil ainda é baixa. Segundo a Associacao Brasileira das Industrias de
Oleos Vegetais (ABIOVE), em 2019 somente cerca de 2% do biodiesel produzido no
Brasil foi proveniente de éleos residuais (ABIOVE, 2020).

Um limitante no uso do OFU para a producéao de biodiesel é que, dependendo
de seu estado de degradacao, constitui-se uma matéria-prima altamente heterogénea,
com contaminantes que prejudicam a qualidade do biocombustivel (BOTELHO, 2012).

2.7. ALTERNATIVAS DE PURIFICACAO DO OLEO
2.7.1. ADSORCAO

Segundo Brandao (2006), o processo de adsorcao para a remocao de conta-
minantes, presente em baixas concentracoes, em fase liquida, tem sido amplamente
utilizado. O fenémeno de adsorcao € caracterizado como o enriquecimento de um ou
mais componentes em uma regido interfacial, sendo pelo menos uma delas conden-

sadas.
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A adsorgao € um fendmeno de superficie onde ocorre a aderéncia de molécu-
las de um composto presente em uma fase fluida, que pode ser liquida ou gasosa,
sobre a superficie e/ou poros de um material de elevada area superficial. A fase liquida
ou gasosa recebe o0 nome de adsorbato e a fase sélida de adsorvente.

Um adsorvente é considerado de baixo custo quando o mesmo é abundante e
de facil obtencao, além de necessitar de pouco ou nenhum tratamento para ser utili-
zado. Nos ultimos anos, grupos de pesquisas tem se interessado por estudos de ad-
sorcao utilizando residuos agricolas, como casca de arroz, casca da mandioca, car-
roco de azeitona, bagaco da cana de acgulcar, fibra de coco, entre outros, para remogao
de diversos contaminantes presentes em solucao aquosa (CRINI, 2006).

2.7.2. FIBRA DE COCO COMO AGENTE ADSORVENTE

A casca de coco (fonte de fibra) corresponde cerca de 80 a 85% do peso bruto
do fruto, e no Brasil sdo descartados por ano 800 toneladas desse residuo. O descarte
da casca de coco representa um custo adicional, principalmente, para as industrias
processadoras, devido a grande quantidade de residuo gerado pelas mesmas. Nos
grandes centros urbanos o problema se agrava ainda mais, pois esse material é de
dificil descarte, sendo enviado para lixdes e aterros sanitarios, acarretando problemas
ambientais e toxicolégicos (EMBRAPA, 2007).

A fibra de coco é um material vegetal rico em lignina, celulose e hemicelulose,
levando de oito a dez anos para se decompor no ambiente. Desse modo, 0 aprovei-
tamento desse residuo proporciona beneficios econémico, social, agrondmico, ambi-
ental e reduz agentes transmissores de doencgas. Atualmente, a fibra de coco tem
inUmeras aplicagcdes industriais, podendo ser utilizada na fabricacdo de tapetes, cor-
das, material artesanal, estofamento de carros, fabricacdo de placas usadas como
isolante térmico e acustico, etc. (BRIGIDA et al., 2010).
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3. METODOLOGIA

3.1. TIPO DE PESQUISA

O presente trabalho é constituido de uma pesquisa do tipo experimental, que
consiste em determinar um objeto de estudo, selecionar as variaveis que sao capazes
de influencia-lo, definir as formas de controle e de observacao dos efeitos que a vari-
avel produz no objeto. A Figura 7 mostra a sequéncia de etapas foram desenvolvidas
nesta pesquisa.

Coleta da _ | Caracterizacdo
amostra ~| do residuo
Etapa de
purificacao
A Y Y Y
‘ Massa indice de o
especifica Acidez i SOlBlidass
Adsorcao
em fibra de
coco
Caracterizacéao|
do material
EE ndicelds pH Solubilidade
especifica Acidez

Figura 7- Fluxograma das atividades que foram desenvolvidas
Fonte: Autor (2020)

3.2. LOCAL DE COLETA DO OLEO

O 6leo residual de fritura foi coletado no restaurante da rede de fast food Bur-
guer King, localizado na Av. Joaquim Teoténio Segurado na cidade de Palmas — TO.
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A amostra coletada foi devidamente acondicionada e identificada com o local e a data
da coleta.
3.3. DETERMINAQAO DAS CARACTERISTICAS DO OLEO RESIDUAL

Quando os 6leos vegetais sdo submetidos aos processos de fritura, acontecem
muitas reac¢des que degradam o material e afetam as qualidades funcionais desses
Oleos, alterando as propriedades fisico-quimicas.

O conhecimento de tais propriedades é importante para a aplicagdao deste ma-
terial na sintese do biocombustivel, uma vez que a qualidade do biodiesel produzido
esta relacionada com as caracteristicas da matéria-prima oleaginosa utilizada em sua
sintese, dentre outros fatores.

Portanto, foi realizado a determinacdo das caracteristicas fisico-quimicas do
6leo residual e posteriormente foi feita a adsor¢cao da fibra de coco e entéo refeitas as

mesmas analises para efeito de comparagao.

3.3.1. MASSA ESPECIFICA

A massa especifica ou densidade de uma substancia é definida como a razédo
entre sua massa (m) e o seu volume (v): A densidade de sélidos e liquidos, segundo
o Sistema Internacional de Unidades é expressa em quilograma por metro cubico
(kg/m3), contudo, é comumente utilizada a medida de gramas por centimetro cubico
(g/cm?3) e gramas por mililitro (g/ml). Diferentemente de grandezas como massa ou
comprimento, chamamos a densidade de grandeza derivada, porque € definida atra-
vés de outras grandezas fisicas.

Para a andlise de 6leos, temos algumas informagdes importantes: a densidade
para os triglicerideos vai diminuindo conforme diminui o seu peso molecular e quanto
mais alto for o seu grau de insaturagéo, ou seja, gordura sélidas (margarinas e etc.)
possuem densidade maior do que 6leos refinados, por exemplo.

Para a determinacao da massa especifica foi utilizada uma proveta de 100 mL
e uma balanca analitica. Foram realizadas adicdes do material nos respectivos volu-
mes de 20mL, 40mL, 60mL, 80mL e 100mL, com a obtengao dos valores das massas
do material em questédo. Entdo foi determinada a massa especifica, média e o desvio
padrao, partindo do principio de que a densidade é a relacao de massa e o volume da
amostra, de acordo com as Figuras 8 e 9.



Figura 8 - Balanga analitica para determinacdo da massa especifica do 6leo
Fonte: Autor (2020)

Figura 9 - Determinagao da massa do 6leo residual
Fonte: Autor (2020)
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3.3.2. INDICE DE ACIDEZ

O indice de acidez € a massa de hidréxido de potassio (KOH) em miligramas,
consumida na neutralizacdo dos acidos graxos livres presentes em um grama de
amostra de dleo.

Segundo Da Silva e Neto (2013), a acidez de um 6leo nao pode ser entendida
como uma constante, uma vez que provém da hidrélise parcial dos triglicerideos e,
por isso, € associada ao grau de degradacéo do 6leo.

Oleos com elevada acidez livre sdo imprdprios para o consumo humano e para
sua utilizagcado como combustivel, uma vez que a acidez livre tem agao corrosiva sobre
0s componentes metélicos do motor.

Para determinacao do indice de acidez, utilizou-se o0 método CD 3a — 63 da
AOCS (American Oil Chemists' Society), onde o objetivo é analisar o numero de mili-
gramas de hidréxido potassio (KOH) necessario para neutralizar os acidos livres em
1g da amostra de 6leo.

Portanto, foram pesados 1,0 g de 6leo em um Erlenmayer e depois foi dissol-
vido em 125 ml de alcool. Apds este procedimento prosseguiu-se com a titulagdo com
solucao padronizada de KOH 0,1N sob agitacdo magnética constante, entdo anotou-
se o0 volume necessario de KOH que foi gasto para o pH da amostra atingir o patamar
de 8,2, que indica que nao existem mais acidez na amostra, conforme mostrado nas
Figuras 10 e 11.

A determinagdo numérica do indice de acidez é calculada com base no volume
gasto na titulacdo da amostra. O resultado numérico foi obtido através da formula des-
crita na Equagéo 1.

[.A= 261xMxV (Equacgao 1)

m

Onde:

I.A = indice de acidez da amostra em mgKOH/q;

M = Molaridade da solug&o de hidréxido de sédio (0,1 mol. L -1 );

V = Volume da solucao hidréxido potassio gasto titulagdo da amostra de 6leo
(ml);

m = massa do 6leo em gramas



Figura 10 - Titulagdo com KOH
Fonte: Autor (2020)

Figura 11 - Reacgao de neutralizacao
Fonte: Autor (2020)
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3.3.3. pH

O pH é determinado por potenciometria, pela determinagéo da diferenca de
potencial entre dois eletrodos - o de referéncia e o de medida - imersos na amostra a
ser analisada, e depende da atividade dos ions de hidrogénio na solu¢dao. O pH do
6leo de fritura usado foi determinado com o auxilio de um pHmetro digital, conforme
as Figuras 12 e 13.

Figura 12 - pHmetro digital

Fonte: Autor (2020)

Figura 13 - Determinagéao do pH da amostra
Fonte: Autor (2020)
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3.3.4. SOLUBILIDADE

Os parametros de solubilidade sédo propriedades importantes de varias subs-
tancias e ferramentas muito Uteis para a selegcao de seus solventes ou a previsao de
seu comportamento em diferentes aplicagdes.

O estudo foi realizado com varios solventes, tais como: etanol, cloroférmio, he-
xano e o diclometano. No ensaio, foi empregado um volume de amostra de 0,2 mL
medido com auxilio de uma pipeta graduada e em seguida transferido para um tubo
de ensaio. Na sequéncia, foram adicionados 3 mL de solvente ao tubo de ensaio con-
tendo o 6leo. O material foi agitado manualmente e em seguida observado a solubili-
dade do material no solvente empregado, conforme mostrado nas Figuras 14 a 17.

ALCOOL ETILICO ABSOLUT

WE%-PA - AC.S (ANIDRO|

Figura 14 - Solubilidade em etanol Figura 15 - Solubilidade em Hexano

Fonte: Autor (2020) Fonte: Autor (2020)
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Figura 16 - Solubilidade em Cloroférmio Figura 17 - Solubilidade em Diclometano

Fonte: Autor (2020) Fonte: Autor (2020)

3.3.5. PREPARO DO AGENTE ADSORVENTE

A fibra de coco passou pelo processo de pré tratamento para que pudesse ser
utilizada como agente adsorvente, com a fungédo de promover a diminui¢ao do indice
de acidez do éleo residual.

Para minimizar a presenca de qualquer impureza que pudesse interferir nos
resultados e que estivessem presentes nas cascas de coco (substrato adsorvente), o
procedimento inicial foi de lavagem das mesmas abundantemente em agua destilada,
seguido da fragmentacao e secagem em estufa.

As peneiras Mesh 48 e 270 foi onde se obteve maior quantidade de fibra apds
0 peneiramento, portanto foram escolhidas para avaliar o tempo de contato e porcen-

tagem méssica, conforme Figura 18.



35

Figura 18 - Fibra de coco in natura e fibras peneiradas

Fonte: Autor (2020)

Apds o peneiramento da fibra de coco, o material retido nas peneiras Mesh 48
e 270 foram lavados com agua corrente e depois com agua destilada e posteriormente
foram para estufa por 24 horas na temperatura de 60 °C, conforme Figura 19.

Figura 19 - Fibra de coco lavada e separada

Fonte: Autor (2020)
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Depois de secas, as fibras foram testadas em triplicatas de porcentagem em
massa de 0,5% e 1,5% de adsorvente em 80g de 6leo residual bruto. Cada amostra
foi pesada em uma balanca de precisao e colocadas em um frasco de Erlenmeyer de
150 ml e depois adicionado 6leo, apds esse procedimento foram agitadas em uma
mesa agitadora orbital TE 141 por 20 minutos na velocidade 7, conforme Figura 20 e
21.

Figura 20 - Pesagem da fibra de coco

Fonte: Autor (2020)

4D TECNAL

Figura 21 - Agitagdo das amostras

Fonte: Autor (2020)
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Apo6s o termino do procedimento de agitacdo das amostras, prosseguiu-se com
a filtracao do 6leo adsorvido em fibra de coco em um funil de Biichner com um auxilio
de um papel filtro. O sistema ficou nesse processo de filtragdo por aproximadamente
4 horas, cada porcentagem massica e tipo de peneira foram filtrados separadamente,
conforme Figura 22.

Figura 22 - Sistema de filtracao do 6leo adsorvido

Fonte: Autor (2020)

Ao finalizar o processo de filtracao do 6leo residual adsorvido em fibra de coco,
as amostras seguiram para os mesmos ensaios feitos com 6leo residual coletado (pH,
massa especifica, solubilidade e indice de acidez) para observar os resultados obtidos
e comparar com a bibliografia, conforme Figura 23.



Figura 23 - Amostras separadas ap0és filtracao

Fonte: Autor (2020)
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

As propriedades determinadas no presente estudo permitiram obter informa-
cbes com relacédo a qualidade do éleo utilizado, servindo de subsidio para pesquisas
futuras com relagcéao a producao de biocombustiveis a partir de 6leo de fritura usado.

Deste modo, a determinacao de propriedades como massa especifica, indice
de acidez, pH e solubilidade antes e depois do processo de adsor¢ao em fibra de coco
do dleo residual de frituras € necesséria, pois possibilita a comparagcdo com estas

mesmas propriedades apds o processo de producao do biocombustivel.

4.1. MASSAESPECIFICA

Para a determinagdo da massa especifica do 6leo residual de fritura, empre-
gou-se a média aritmética dos valores apresentados na Tabela 1, o valor médio en-
contrado foi de 0,920 g/cm3.

Tabela 1 - Massa especifica 6leo residual

Massa (g) |‘¢’Dlume [em?) | Massa especifica (g/cm?)

9,16 10 0,916

18,56 20 0,928

27,82 30 0,927

36,73 40 0,918

45,72 50 0,914

55,25 60 0,921

64,55 70 0,922

72,78 80 0,910

83,22 90 0,925

91,79 100 0,918
Massa especifica média 0,920 gfem?

Fonte: Autor (2020)

O grafico de dispersado da massa (x) em funcao do volume (y) do 6leo residual
de fritura se apresenta na Figura 24.
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Figura 24 - Massa especifica 6leo residual
Fonte: Autor (2020)

A massa especifica do 6leo residual com adicao de fibra de coco de cada tipo
de e concentracéo de adsorvente € apresentado conforme Tabela 2.

Tabela 2 - Massa especifica éleo tratado

Amostra | Massa especifica (g/cm?)
Mesh 270 (0,5%) 0,902
Mesh 270 (1,5%) 0,897
Mesh 48 (0,5%) 0,900
Mesh 48 (1,5%) 0,895

Fonte: Autor (2020)

De acordo com a bibliografia a massa especifica do 6leo de soja virgem e do
Oleo residual tendem a ficar muito proximas, sendo a do 6leo residual um pouco maior.
A massa especifica do 6leo de soja virgem tende a ser entre 0,916 — 0,922 g/cms3, a
massa especifica do 6leo de fritura usado nesse estudo ficou entre os valores de re-
feréncia.
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Ja a massa especifica do 6leo residual tratado com fibra de coco ficou ligeira-
mente abaixo dos valores anteriormente citados, esse fator € justificado pela diminui-
cao da umidade da amostra provocada pela adsor¢éo da fibra. Quando ha presenca
de agua no éleo, sua relagcdo massa/volume se altera, resultando em um ndamero
maior ao tabelado. Na medida anterior ao tratamento, a densidade encontrada da ma-
téria prima foi de 0,920 g/cm?3 e apds tratamento, os resultados se aproximaram de

0,90 g/cm3, provando a desagregacao de umidade do 6leo.

4.2. SOLUBILIDADE

Foi realizado o teste de solubilidade do 6leo residual de fritura obtido nessa
pesquisa com solventes polares e apolares. A Tabela 3 apresenta os resultados obti-
dos no teste. Os solventes diclorometano, cloroférmio, hexano formaram uma mistura
homogénea na mistura com o 6leo aqui estudado.

O etanol interagiu parcialmente com o material em estudo, formando uma mis-

tura heterogénea.

Tabela 3 - Teste de solubilidade do éleo residual

Tipo de solvente Resultado
Hexano Total solugéo (super)
Cloroférmio Total solugao (super)
Diclometano Total solugao (super)
Etanol Mistura Heterogénea

Fonte: Autor (2020)

A solubilidade das amostras de éleo também depende da forma e tempo de
armazenamento do liquido. O processo de polimerizagdo de compostos no 6leo difi-
culta o processo de interacédo entre os solventes e 0os seus compostos constituintes.
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4.3. INDICE DE ACIDEZ

O indice de acidez foi analisado conforme o método AOCS Cd 3d-63, onde o
mesmo esta diretamente relacionado com a quantidade de acidos graxos livres pre-
sentes no material lipidico e representa a quantidade de hidréxido de sodio ou potas-
sio, em miligramas, necessarios para neutralizar os acidos graxos livres do material.

A Tabela 4 apresenta os valores de acidez do 6leo de fritura que foi utilizado

como matéria prima e também do 6leo pos tratamento com a fibra de coco.

Tabela 4 - Teste indice de acidez

Amostra indice de acidez em mgKOH/g
Oleo residual 13,62
Oleo tratado Mesh 270 (0,5%) Zero
Oleo tratado Mesh 270 (1,5%) Zero
Oleo tratado Mesh 48 (0,5%) Zero
Oleo tratado Mesh 48 (1,5%) Zero

Fonte: Autor (2020)

Conforme Silva (2011), a acidez de um éleo ndo pode ser entendida como uma
constante, pois ela se origina da hidrélise parcial dos triglicerideos e, por este fato,
esta associada ao grau de degradacao da matéria-prima. A acidez pode revelar par-
cialmente o estado de conservacao dos 6leos e gorduras, pois quanto maior o nimero
de frituras maior a hidrélise do 6leo, com consequente aumento no conteddo de acidos
graxos. O ideal é que o 6leo esteja com indice de acidez menor que 2 mgKOH/g, para
que se tenha um bom rendimento reacional na obtencéo de biodiesel e também para
evitar problemas nos motores a diesel.

De acordo com os valores apresentados na Tabela 4, pode-se afirmar
que a fibra de coco apresentou um 6timo desempenho na neutralizacdo dos acidos
graxo livres presentes na amostra do 6leo de fritura, reduzindo o valor a zero em todas

as concentragdes testadas.
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4.4, pH

A Tabela 5 apresenta os resultados experimentais de pH 6éleo residual de fri-
tura e o 6leo tratado com fibra que foram obtidos durante essa pesquisa.

Tabela 5 - pH das amostras

Amostra pH

Oleo residual 4,5

Oleo tratado Mesh 270 (0,5%) 10,3
Oleo tratado Mesh 270 (1,5%) 9,7
Oleo tratado Mesh 48 (0,5%) 10,4
Oleo tratado Mesh 48 (1,5%) 9,4

Fonte: Autor (2020)

Os processos de adsorcao podem ser influenciados pelo pH do meio, pois os
grupos funcionais presentes na superficie do material adsorvente e, também, a forma
em que o composto se encontra na solugao (forma neutra ou ionizada, por exemplo)
poderao ser afetados pelo pH. Variagdes no pH afetam o processo de adsorcdo em
funcéo de hidroxilagéo, dissociacao acido-base, entre outros na superficie do adsor-
vente (VIEIRA et al., 2009).

Segundo Pinheiro (2015), 0 mesocarpo do coco apresenta 6timos resultados
de adsor¢ao no meio acido, devido ao seu ponto isoelétrico ser proximo ao pH 3. Além
disso, de acordo com Monteiro (2006), o pH mais baixo facilita a quebra de emulséo
oleosa. Essa combinacao de fatores sugere que quanto menor o pH do meio, mais
forte é a ligacao do éleo no adsorvente.

Diante disso, pode-se concluir que o meio acido do 6leo residual de fritura com
o pH em torno de 4, possibilitou uma maior adsorc¢ao da fibra de coco, por ser um meio

onde as fibras conseguem ter maior interagdo com o meio.
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5. CONCLUSAO

A fibra de coco verde, descartada apds consumo da parte comestivel, apresen-
tou propriedades importantes no tratamento do 6leo residual para a producéo do bio-
diesel, diminuindo o teor de umidade comprovado por andlise laboratorial da densi-
dade da matéria além da reducéo no indice de acidez do 6leo residual, fator importante
para a economia no produto levando em conta a diminui¢do de gastos na producéao.

A andlise dos resultados obtidos permite concluir que as fibras de coco pos-
suem alta capacidade de adsorcao.

Embora néo exista especificacdo oficial para a producao de biodiesel a partir
de Oleos de plantas, relata-se que altas taxas de acidez podem reduzir o rendimento
da reacdo. Em relacdo ao teor de acidez, o éleo tratado ndo apresentou valores posi-
tivos para a presenca de acidos graxos livres, em nenhuma das concentragoes testa-
das e também e nenhuma peneiras escolhidas, o que significa que a fibra de coco
desempenhou um papel fundamental no processo de pré tratamento para a producao
de biodiesel.

A fibra de coco juntamente com o processo de filtracao, retiraram boa parte dos
residuos (impurezas) que conferiam cor, odor e provocavam certa instabilidade no
6leo, tornando-o possivelmente adequado para passar para um tratamento posterior
(reacao de transesterificacao) ou pirélise para ser usado como biodiesel.

Em relacdo ao pH a literatura nao define patamar especifico que seja adequado
para 6leo tratado para a producao de biodiesel, tem-se que um pH deve ser préximo
ao neutro quando o processo de obtencao do biodiesel for por transesterificacao, de-
vido a quanto mais préximo do neutro for o 6leo menor também sera o seu indice de
acidez.

Como sugestao de futuros estudos, pode-se verificar a influéncia da porcenta-
gem massica de adsorvente testando mais concentracdes de adsorvente e também
outras granulometrias além da peneira Mesh 48 e 270. Outra variavel que pode ser
observada também em futuros estudos € o tempo de contato entre o adsorvente e o
6leo residual, no caso deste estudo foi observado apenas o tempo de contato de 20

minutos.
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