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1 - Introdução
A avaliação da potencialidade de diferentes 

matérias-primas para a produção de biodiesel, tendo-se 
como exemplo o óleo extraído das vísceras de peixe da 
espécie Tilápia do Nilo (Oreochromis Niloticus); do óleo 
proveniente das oleaginosas babaçu e mamona (Ricinus
communis L.) e de óleos de fritura, surge como estratégia 
para diversificação das fontes graxas (1-3).

 O estudo destes óleos para a produção de 
biodiesel, além de contribuir para o avanço da fronteira do 
conhecimento do setor de biocombustíveis, poderá 
contribuir também para soluções ambientais no que diz 
respeito à geração e descarte de resíduos, como é o caso do 
descarte das vísceras de Tilápia (4). 

 Dentro dessa vertente, o presente trabalho 
objetivou avaliar o pré-tratamento de neutralização 
necessário a óleos com índice de acidez superiores a 
1,0 mgKOH/g, uma vez que as matérias graxas investigadas
advêm de variadas fontes e diferentes períodos de 
estocagem. Assim, foram necessárias algumas etapas de 
neutralização a fim de que os óleos atendessem ao requisito 
previsto para produção de biodiesel. 
 Para neutralização dos óleos foram analisados dois 
procedimentos, o primeiro sendo conduzido por meio da 
neutralização química com solução de hidróxido de potássio 
(KOH) e o segundo por meio da neutralização conduzida 
por glicerina residual de transesterificação acrescida do 
quantitativo de KOH obtido na determinação do índice de 
acidez (glicerina/KOH). Para cada óleo averiguou-se qual 
metodologia foi mais eficiente com relação a diminuição do 
índice de acidez.  

2 - Material e Métodos
 Os procedimentos experimentais utilizados na 
caracterização das amostras de óleos foram realizados de 
acordo com os Métodos Físico-Químicos para Análise de 
Alimentos do Instituto Adolfo Lutz, com as normas ASTM 
(American Society of Testing and Materials), EN (European 
Standards), AOCS (American Oil Chemists Society) e 
ABNT (Associação Brasileira de Normas Técnicas). 

2.1 Matérias-primas 

 O óleo extraído da mamona e da amêndoa do 
babaçu foi gentilmente cedido pelo Laboratório de 
Referência em Biocombustíveis Professor Expedito José de 
Sá Parente (LARBIO), o óleo extraído das vísceras de peixe 

foi cedido por uma cooperativa do estado do Ceará e o óleo 
residual de fritura foi coletado em um restaurante de 
Fortaleza.  

Na Figura 1 estão apresentadas as etapas de refino 
dos óleos.  
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Figura 1. Fluxograma com as etapas de refino dos óleos.

O processo de refino do óleo foi executado em
quatro etapas, a saber: neutralização, lavagem, 
desumidificação e secagem. Realizou-se a determinação do 
índice de acidez e foi verificado que os óleos apresentavam 
acidez acima dos padrões exigidos para transesterificação 
alcalina, desta forma, na etapa de neutralização utilizou-se 
as duas metodologias anteriormente citadas.

Para a metodologia com a glicerina/KOH utilizou-
se 10% em massa, com relação a massa de óleo a ser 
neutralizado. Na segunda metodologia inicialmente foi 
determinado o índice de acidez do óleo, para que fosse 
verificado a quantidade de base necessária a neutralização. 
Posteriormente a base utilizada (KOH) foi dissolvida em 
água destilada.  Em ambos procedimentos a mistura foi 
submetida a um processo de aquecimento (65  5 °C) com 
agitação constante, por 30 minutos. Após essa etapa, 
deixou-se a mistura decantar por 30 minutos.  

Na etapa de lavagem adicionou-se 10% de massa 
de água ao óleo neutralizado. Nesse procedimento foram 
realizadas três lavagens, sendo as duas primeiras a 
temperatura ambiente e a última a 90 °C e
subsequentemente, a etapa de decantação por 30 minutos 
(após cada lavagem).

As últimas etapas de refino dos óleos foram 
desumidificação e secagem. A desumidificação foi realizada 
pelo aquecimento do óleo entre 100 e 110 °C, por 30 
minutos e, por secagem a vácuo a 70 ºC. Na etapa final de 
secagem adicionou-se sulfato de sódio anidro (NaSO4) ao 
óleo refinado, para remover possíveis traços de água, sabão, 
partículas em suspensão, dentre outras impurezas. 
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3 - Resultados e Discussão
Na Tabela 1 estão apresentados os resultados 

obtidos na determinação do índice de acidez (IA) do óleo 
bruto. Vale ressaltar que todas as análises foram realizadas 
em duplicata (apenas a média dos valores foram tabelados). 

Tabela 1. Resultados da determinação do índice de acidez. 
Óleo Massa

(g) 
Volume de 

NaOH (mL) 
*IA

mgKOH/g 
Mamona 2,02 1,32 3,64 
Babaçu 2,02 0,57 1,57 
Peixe 2,01 3,82 10,56 

Fritura 2,00 1,30 3,60 
* Média das duplicatas. 

Na Figura 2 está apresentada a etapa de 
neutralização dos óleos de mamona, babaçu e peixe.

Figura 2. Etapa de neutralização dos óleos: mamona (a), 
babaçu (b) e peixe (c). 

 De acordo com os dados apresentados na Tabela 1, 
verifica-se que nenhum dos óleos está com IA inferior a               
1,0 mgKOH/g, ou seja, nenhum óleo estarei propício para o 
processo de transesterificação alcalina. Na Tabela 2 estão 
apresentados os resultados após neutralização dos óleos 
com glicerina/KOH. 

Tabela 2. IA após neutralização com glicerina/KOH. 
Óleo Massa

(g) 
Volume de 

NaOH (mL) 
*IA

mgKOH/g 
Mamona 2,01 0,30 0,83 
Babaçu 2,01 0,26 0,71 
Peixe 2,04 0,86 2,35 

Fritura 2,00 0,10 0,28 
* Média das duplicatas. 

 Observa-se que o tratamento com glicerina/KOH 
reduziu substancialmente o IA para os óleos, em especial 
para o óleo de peixe. Contudo, devido ainda ao alto IA para 
o óleo de peixe, o mesmo foi submetido a uma segunda 
etapa de neutralização atingido IA de 0,15 mgKOH/g. 

Na Tabela 3 estão apresentados os resultados para 
a metodologia (solução de KOH). 

Tabela 3. IA após neutralização com solução de KOH. 
Óleo Massa

(g) 
Volume de 

NaOH (mL) 
*IA

mgKOH/g 
Mamona 2,03 0,85 0,235 
Babaçu 2,01 0,16 0,44 
Peixe 2,04 0,77 2,16 

Fritura  2,00 0,76 1,47 
* Média das duplicatas. 

 Devido ao índice de acidez do óleo de peixe 
permanecer acima de 2,0 mgKOH/g, o mesmo foi 

submetido a uma segunda etapa de neutralização atingindo 
IA de 1,12 mgKOH/g. Na Tabela 3 estão apresentados os 
percentuais de redução do índice de acidez para as duas 
metodologias.  

Tabela 3. Percentuais de redução do índice de acidez dos 
óleos. 

Óleo Glicerina/KOH
(%)

Solução de KOH
(%)

Babaçu 54,8 71,9
Mamona 77,2 93,5
*Peixe 77,7 79,5
**Peixe 93,6 48,1
Fritura 92,2 59,2

*Primeira neutralização 
**Segunda neutralização 

 Após análise dos resultados pode-se inferir que a 
neutralização com solução de KOH apresentou maior 
eficácia para os óleos de babaçu e mamona. Quanto ao óleo 
de peixe, para a primeira neutralização ambas metodologias 
apresentaram resultados próximos, dificultando a escolha 
do melhor método. No entanto, na segunda neutralização a 
utilização da glicerina/KOH obteve eficiência superior a
solução de KOH. Já para o óleo de fritura, a melhor 
performance foi para a glicerina/KOH.

4 – Conclusões
 De acordo com os resultados pode-se concluir que 

em óleos com baixo índice de acidez a utilização da solução 
de KOH foi mais eficiente, como para o óleo de babaçu e 
mamona. Outro aspecto de fundamental relevância para a 
formação de um biodiesel que atenda a Resolução ANP 
vigente é o pré-tratamento da matéria-prima, pois contribui 
para uma boa conversão em ésteres. Na etapa de secagem 
do óleo deve-se utilizar uma temperatura baixa para evitar a 
degradação da matéria-prima principalmente, quando se 
trata de óleo de fritura (residual). Uma alternativa para a 
retirada da água é a secagem utilizando vácuo.   
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