pEER PEER REVIEW, Vol. 5, N2 21, 2023
DOI: 10.53660/1045.prw2609
_RCEVICW 155N: 1541-1389

Aproveitamento do Rejeito de Pescado para Producao de Biodiesel

Use of Fish Waste for Biodiesel Production

Yanka Silva VVasconcelos
ORCID: https://orcid.org/0000-0002-2086-2703
Faculdade de Ciéncias Agrarias / Universidade Federal do Amazonas (FCA/UFAM), Brasil
E-mail: yankasv17@gmail.com
Douglas Alberto Rocha Castro
ORCID: https://orcid.org/0000-0001-6077-6634
Centro Universitario Luterano de Manaus (CEULM/ULBRA), Brasil
E-mail: douglas.castro@ulbra.br
Sergio Duvoisin Junior
ORCID: https://orcid.org/0000-0003-2577-7898
Universidade do Estado do Amazonas / Escola Superior de Tecnologia (UEA/EST), Brasil
E-mail: duvoisin@hotmail.com
Wenderson Gomes dos Santos
ORCID: https://orcid.org/0000-0002-3570-6340
Faculdade de Ciéncias Agrérias / Universidade Federal do Amazonas (FCA/UFAM), Brasil
E-mail: wenderson@ufam.edu.br

RESUMO

As industrias de beneficiamento de pescado geram grandes quantidades de residuos durante o processo de
producdo. Nesse sentido, nota-se a importancia do gerenciamento desses rejeitos, visto que, o descarte
inadequado acarreta grande impacto ambiental. O objetivo do presente trabalho foi realizar a extracdo do
6leo do residuo de pescado e usd-lo como matéria-prima na produgdo de biodiesel por meio da rota de
transesterificacdo. A partir disso, as amostras do 6leo de pescado e do biodiesel foram submetidas as
andlises de acidez, massa especifica, viscosidade cinematica, indice de refracdo e cromatografia. Os
resultados mostraram que a acidez do biodiesel obtido foi de 2,64 KOH/g, porém a ANP estabelece o limite
de acidez do biodiesel de 0,5 mg KOH/g. A composicdo de &cidos graxos do biodiesel evidenciou que o
éster de &cido oleico (C18:1) é o acido majoritario presente no biodiesel com valor de 38,658 (% area).
Atraveés do resultado da transesterificacao foi possivel transformar o 6leo residual de pescado em 98,633(%)
em éster, tornando-se uma alternativa valida para a matriz energética do Brasil.
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ABSTRACT

Fish processing industries generate large amounts of waste during the production process. In this sense, the
importance of managing these wastes is noted, since improper disposal has a great environmental impact.
The objective of this work was to extract the oil from the fish residue and use it as a raw material in the
production of biodiesel through the transesterification route. From this, the fish oil and biodiesel samples
were submitted to physicochemical analyzes of acidity, density, kinematic viscosity, refractive index and
chromatography. The results showed that the acidity of the biodiesel obtained was 2.64 KOH/g, however
the ANP establishes the biodiesel acidity limit at 0.5 mg KOH/g. The fatty acid composition of biodiesel
showed that oleic acid ester (C18:1) is the major acid present in biodiesel with a value of 38.658 (% area).
Through the result of transesterification, it was possible to transform the residual fish oil in 98,633 (%) into
ester, making it a valid alternative for the energy matrix in Brazil.

Keywords: Waste; Fish Qil; Biodiesel;

INTRODUCAO

Dentre 0s processos que geram residuos organicos, pode-se citar a piscicultura,
onde as unidades de processamento de pescado geram um numero significativo de
subprodutos que podem ser importantes fontes de energia, alimento ou matéria-prima
industrial (COSTA, 2018).

As cabecas, escamas, peles, visceras e carcacas (esqueleto com carne aderida) séo
0s principais rejeitos do processamento de pescado. Os destinos mais comuns desses
rejeitos sao aterros sanitarios e o descarte direto em rios e mares, 0s quais causam Serios
problemas ambientais (REBOUCAS, 2012). Estima-se que a indUstria pesqueira gere
anualmente cerca de 67 milhdes de toneladas de residuos no mundo. Isto tornaria possivel
a producédo de aproximadamente 36 milhGes de litros de biodiesel, o que além de gerar
energia iria diminuir uma série de problemas econdmicos, sociais e ambientais
(RODRIGUES, 2008).

A mitigacdo da atual crise energética e da poluicdo ambiental esta incentivando
pesquisadores e lideres mundiais a mudarem para fontes de energia renovaveis. O
biocombustivel, mais especificamente o biodiesel, pode ser um substituto viavel para os
combustiveis fosseis (CHANDRAN, 2020). De acordo com os estudos de Nascimento et
al. 2021 e Santos (2013), uma alternativa para substituicdo de fontes fdsseis para a
producdo de combustiveis seria 0 uso residuos, e dessa maneira, o 6leo de fritura foi
utilizado como matéria-prima na produgdo de biocombustivel, possibilitando o destino
adequado desse rejeito.

Para produzir biodiesel, os 6leos e gorduras podem ser obtidos a partir de rejeitos

de processos industriais. O uso de residuo organico como matéria-prima para produgéo
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de biocombustiveis € uma nova abordagem para resolver questdes de gestdo de residuos
(STEPHEN, 2018).

No processo de extracdo do 6leo, os pescados sdo levados para cozimento, em
seguida passam por uma trituracao, a torta é retirada e a parte liquida passa por decantagéo
e centrifugacdo, extraindo assim o 6leo do pescado (CASTRO, 2009). A utilizacdo do
6leo de pescado para a fabricacdo de biodiesel, além de ser uma alternativa para matriz
energética, proporciona viabilidade econémica para o biodiesel por ser extraido do
residuo e soluciona o problema de destinacao incorreta desses residuos do beneficiamento
do pescado (BERY, et. Al., 2012).

O 6leo obtido a partir do residuo de pescado, principalmente do residuo visceral,
tem sua qualidade final influenciada pelo indice de acidez. De acordo com LUTZ (2008),
um processo de degradacdo do 6leo por hidrolise ou oxidacdo esta relacionado a acidez,
que altera a concentragdo de ions hidrogénio no biodiesel.

O biodiesel é vantajoso em relacdo ao combustivel diesel convencional por sua
menor inflamabilidade, biodegradabilidade, nenhum ou menos teor de enxofre. Assim, o
biodiesel pode ser uma fonte de energia sustentavel e ecologicamente correta, pois possuli
alto indice de octanas e lubricidade, baixa toxicidade e menor quantidade de emissdo de
gases de escape (CHANDRAN, 2020).

O processo de producéo de biodiesel constitui-se de cinco etapas: preparacao da
matéria-prima, reacdo de transesterificacdo (um dos métodos mais empregados),
separacdo de fases, recuperacdo e desumidificacdo do alcool e purificacdo do biodiesel
(KRAUSE, 2008).

De acordo com Brasil (2021), a mistura de biodiesel ao diesel féssil veio no artigo
2° da Lei n° 11.097/2005, que introduziu o biodiesel na matriz energética brasileira. Em
janeiro de 2008, entrou em vigor a mistura legalmente obrigatéria de 2% (B2), em todo o
territdrio nacional. Com o amadurecimento do mercado brasileiro, esse percentual foi
sucessivamente ampliado pelo CNPE até o atual percentual de 10,0%.

Dessa maneira, O presente trabalho teve como objetivo realizar a extracdo do 6leo

residual de pescado para a obtencdo de biodiesel pela reacdo de transesterificagéo.

MATERIAL E METODO
A matéria-prima foi fornecida por um Frigorifico localizado no municipio de

Manacapuru - AM, totalizando 10kg de residuo. A partir disso, as amostras foram
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devidamente armazenadas e transportadas para a Universidade Federal do Amazonas,
onde prosseguiu para as demais etapas.

As andlises foram realizadas no Laboratério de Termodindmica Aplicada
localizado na Faculdade de Ciéncias Agréarias, na Universidade Federal do Amazonas
(UFAM) e na Central Analitica localizado na Escola Superior de Tecnologia, na
Universidade Estadual do Amazonas (UEA).

Extracdo do dleo Residual

A extracdo do Oleo consistiu nas seguintes etapas: cozimento por contato direto;
filtracdo e decantagdo (Figura 1). Inicialmente, os residuos foram submetidos ao processo
de cozimento em Fogéo industrial na temperatura de 225°C por 1 hora. Posteriormente,
a mistura foi transferida ao filtrador simples, onde foi retirada as partes indesejaveis. Em
seguida, a mistura foi levada ao decantador e permaneceu durante 1 hora para que
houvesse separacdo agua e 6leo. Apds a separacdo da agua, foi obtido o 6leo bruto.

Figura 1 — Fluxograma da extrag&o do 6leo residual.
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Tratamento da Matéria-prima
O processo de refino do 6leo residual bruto é composto pelas seguintes etapas:
neutralizacdo; lavagem e desumidificacdo, conforme é mostrado na figura 2.

Figura 2 — Fluxograma da etapa de refino do 6leo bruto residual.
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Na fase de neutralizacdo, preparou-se 100 ml de solucdo de hidroxido de sddio
(NaOH) de acordo com a acidez do 6leo. Em seguida, a amostra de 6leo foi aquecida a
uma temperatura de 50 °C por 40 minutos sob agitacdo magnética lenta a uma velocidade
de 60 rpm. Ao final desse periodo, a solucdo de NaOH foi adicionada ao 6leo. Terminada
essa etapa, a mistura foi despejada em um funil de decantagdo e aguardou 24 h para a
separagdo completa das fases. Ap6s decantacdo, o sabéo foi separado do 6leo, em seguida
0 Oleo neutralizado passou por uma extracdo liquido-liquido (lavagem) com solucgédo
saturada de cloreto de sodio, na proporcdo de 1:2 (Solucéo / Oleo). Esse processo de
extracdo foi repetido 5 vezes. A figura 3 apresenta o processo de tratamento da matéria-

prima.

Figura 3 — Oleo bruto (A); Formacéo de sabdo (B); Lavagem (C); Oleo refinado (D).
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Obtencao do Biodiesel

O oleo residual refinado foi submetido & reacdo de transesterificacdo para

obtencéo do biodiesel. A figura 4 ilustra cada etapa do processo.

Figura 4 — Obtencdo do biodiesel pela rota de transesterificacao.
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Fonte: Autores, (2023).

PURIFICACAO DOS
ESTERES

Inicialmente, foi pesada 200g da matéria-prima e 72,20g de metanol, sendo a
razdo 1:7 (alcool:06leo), e também, 2g do catalisador KOH (hidroxido de potassio). Sendo
assim, o hidroxido de potéssio previamente dissolvido em metanol foi adicionado aos
poucos, com agitacdo constante. A mistura reacional foi colocada em um recipiente em
um reator em banho termostatico, onde foi mantido por 2 horas a 60 °C com agitacdo a
60 rpm. Apos isso, o contetdo do reator foi entdo transferido para um funil de decantacéo
onde foi deixado em repouso por 30 minutos. Apds a separacdo de fases, o glicerol
formado foi removido. Foram realizadas 5 lavagens com agua destilada aquecida a 40 °C,
dessa maneira, o biodiesel formado foi purificado. Observa-se na figura 5 as etapas desse

processo.
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Figura 5 — Formac&o de glicerina (A); Lavagem do biodiesel bruto (B); Biodiesel formado.

Fonte: Autores, (2023).

CARACTERIZACAO FiSICO-QUIMICA E COMPOSICIONAL
Iindice de Acidez

O indice de acidez foi determinado por titulagdo volumétrica, de acordo com a
norma NP EN ISO 660 (2002), exprimindo-o em miligramas de KOH por gramas de
amostra. Foi pesado 10 g da amostra em frasco Erlenmeyer, em seguida adicionou-se 100
mL de mistura equimolar de solvente (éter de petréleo + alcool etilico (99,8%)
previamente neutralizada com KOH e contendo 3 gotas de fenolftaleina. Em outro baldo
volumétrico foi colocado as mesmas misturas, mas sem o 6leo, para 0 ensaio padrdo. Em
seguida, foi titulado com a solucéo de KOH 0,2 M sob agitacdo constante, até o ponto de
viragem, onde apresenta coloragdo rdsea persistente por 30 segundos. O indice de acidez
(1A) foi calculado através da equacéo 1:

MKOH' I/KOH- CKOH

IA = (Equagdo 1)

Mamostra

Onde:

Myon = massa molar do KOH (MKOH=56,1)

Vkon = volume de solugdo KOH gasto para titular a solucéo.
Ckon = concentracdo da solucdo de KOH

Mamostra = Massa da amostra.

Massa especifica
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A massa especifica, relacdo da massa de uma substancia pelo volume do mesmo,
foi determinada segundo a norma AOCS Cc 10¢-95 (AOCS, 2004) a 20°C. Para a andlise
foi utilizado um picnémetro de 10 ml, previamente calibrado e uma balanca

analitica.

Viscosidade Cinematica

Para a analise da viscosidade cinematica utilizou-se um viscosimetro Cannon-
Fenske com capilar n° 300, determinada experimentalmente pelo método ASTM D445.
A viscosidade foi obtida a partir do tempo de escoamento e do fator de calibracdo do

viscosimetro, pela equacao 3.
v=K.t Equacgao 3

Onde:

v = viscosidade cinemaética
K = Constante

t = tempo do escoamento

Indice de Refracéo
O indice de refracdo foi analisado, em de 40°C, através do uso de um

refratdbmetro de bancada.

Cromatografia

A separacdo e a identificacdo dos componentes presentes foram realizadas no
equipamento Agilent Technologies — Modelo CG-7890B acoplado a Espectrémetro de
Massasmodelo MS-5977A, coluna capilar de silica fundida SLBTM-5ms (30m x
0,25mm x 0,25um).

As condigdes utilizadas no CG-MS foram: temperatura do injetor: 250 °C; split:
1:50 temperatura do detector: fonte: 230 °C e quadrupolo: 150 °C; volume de injecéo:
1,0 uL; forno:30 °C/1 min. — 5,0 °C.min-1 — 280 °C/13 min. Este método de analise
consiste na volatilizacdo da amostra e no seu transporte por meio de um gas de arraste
através de uma coluna cromatografica onde acontece a separacdo. Para cada pico
analisado foi registrada a sua intensidade, tempo de retencdo e a identificacdo do

composto de acordo com a biblioteca de espectros de massas da National Institute of
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Standards and Technology (NIST Standard Reference Database 1A v14) que faz parte

do software usado. A identificacdo foi realizada baseando-se na similaridade do

espectro de massas do pico obtido com os espectros que fazem parte do banco de dados

da biblioteca inclusa no software. Os teores de todos 0s compostos presentes nas

amostras foram separados e estimada a composi¢ao quimica, em percentual de area do

cromatograma.

RESULTADOS E DISCUSSOES

Caracterizacao Fisico-quimica da Matéria-prima e do Biodiesel

As caracteristicas do 6leo bruto, do refinado e do biodiesel estdo mostradas na

tabela 1..

Tabela 1: Pardmetros Fisico-quimicos da matéria e do biodiesel.
Caracteristica Unidade Oleo Bruto  Oleo Refinado Biodiesel
indice de

Acidez mg KOH/g 4,92 2,59 2,64

Massa

especifica Kg/m?3 1000 917 900
(20°C)

Viscosidade

Cinematica mm?/s 35,5 36,7 28,5
(40°C)

Indice de

Refracéo - 1,472 1,468 1,470

Fonte: Autores (2023).

O valor do indice de acidez para o 6leo bruto foi de 4,92 mg KOH/g, ao comparar

com a literatura, percebe-se que esta acima dos valores encontrados em 6leos de pescado,
como mostrado por Vilela (2010) com 2,42 mgKOHY/g; Bery et al. (2012) com 1,47 mg
KOH/g; Santos et al. (2010), com 2,81 mgKOH/g. A acidez elevada do 6leo, se deve ao

fato de que, possivelmente, houve maior degradacdo térmica durante 0 processo

cozimento para extracdo do 6leo, submetidos a uma temperatura a 225°C. Quando ocorre

aquecimento prolongado, Abdulkarim (2007) afima que acontece a polimerizacdo da

molécula dos triacilglicerois, aumentando a viscosidade do 6leo e seu indice de acidez. O

processo de deterioracdo dos 0leos provoca aumento dos dienos e trienos conjugados de

ligagdes insaturadas elevando o indice de acido tiobartdrico, indice de perdxidos, indice

de iodo, indice de refracdo e viscosidade da molécula do triacilglicerol.
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Sendo assim, o 6leo residual de pescado passou por uma etapa de reducdo de
acidez. Apo6s a neutralizagdo a acidez passou a ser 2,59 mg KOH/g. Contudo, a etapa de
neutralizacdo néo foi suficiente para reduzir esse parametro de forma significativa, pois
0 0leo com teor de acidez elevada néo é indicado para producao de biodiesel por rota
alcalina, sendo responsavel por uma elevada formacédo de sabdo e, consequentemente
diminuiria o teor de ésteres etilicos. Uma possivel solucdo para isso seria 0 emprego das
etapas degomagem, branqueamento e desodorizacdo indicadas em Santos et al (2022)
como etapas na refinacéo fisica de 6leos.

A Resolucdo n° 07 de 19.3.2008 — DOU 20.3.2008 da Agéncia Nacional de
Petréleo, Géas Natural e Biocombustiveis (ANP), determina os padrdes nacionais de
qualidade e preconiza que o indice de acidez do biodiesel deve ser inferior a
0,50mgKOH/g, deste modo € perceptivel que a acidez do biodiesel esta fora do limite
estabelecido pela legislacdo vigente.

A massa especifica do 6leo bruto apresentou um valor de 1000 kg/m® a 20°C.
Apds aneutralizagdo a densidade ficou menor com 917 kg/m® a 20°C. Dessa maneira,
observou-se queos valores obtidos para 6leo neutralizado foram proximos aos encontrados
na literatura em 6leos de pescado. Melo et al. (2010) apresentou o valor de 914 kg/m? a
20 °C; para Bery (2012), a densidade apresentou um indice de 919 kg/m? a 20 °C.

A densidade dos ésteres etilicos a partir do 6leo de pescado foi de 900 kg/m?,
dentro do limite estabelecido pela ANP de 850,0 a 900,0 kg/m? e proximo aos valores
encontrados por Segura (2012) e Melo et al. (2010), em ésteres etilicos a partir do 6leo
de peixe 901 kg/m?, 914 kg//m3, respectivamente.

A viscosidade cinematica a 40°C do 6leo de pescado bruto foi de 35,5 mm?/s,
ap6s aneutralizacdo esse pardmetro passou para 36,75 mm?/s. Observa-se que a etapa
de neutralizacdo ndo influenciou significativamente esse parametro. Esse pequeno
aumento na viscosidade pode ser explicado devido a neutralizacdo retirar os &cidos
graxos de cadeia curta o que resultou em umamaior interacédo entre os triglicerideos de
cadeia longa, aumentando dessa forma a viscosidade. Contudo, o valor obtido ainda esta
préximo aos encontrados na literatura para 6leos de pescado, sendo de 32,1 mm?/s a
37 °C (Santos et al., 2010); 32 mm?/s a 40 °C (Bery et al.,2012).

Para o biodiesel, quanto maior a viscosidade do combustivel, maiores o0s
problemas causados nas pecas do motor, diminuindo o desempenho e tempo de vida util
da maquina. Foi contatado que a etapa de transesterificacdo reduziu a viscosidade

cinemética a 40°C para 28,5 mm?/s. Contudo esse valor nio estd em conformidade a
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resolucdo n°7 da ANP (2008) que estabelece uma faixa de 3,0 a 6,0 mm?s para a
viscosidade cinematica a 40°C.

O indice de refracdo obtido para o 6leo bruto foi de 1,472, apds a neutralizacdo o
indice de refracdo passou a ser de 1,469 e para o biodiesel o valor foi de 1,471. Pesquisas
realizadas voltadas ao indice de refracdo em 0leos de pescados sdao minimas, com excecao
de estudo Yamashita et al. (2021) que encontrou em amostra, 0 valor de 1,471. Dessa
maneira, nota-se que existe uma semelhanca na literatura com o valor do 6leo bruto neste
trabalho.

Para o biodiesel, a ANP — Agéncia Nacional do Petroleo, Gas Natural e
Biocombustiveis, também ndo estabelece limites sobre o indice de refracdo. Portanto o0s
dados gerados neste estudo podem subsidiar parametros para futuras regulamentacoes,

auxiliar na elaboracdo de um banco de dados de 6leos de pescado e de biodiesel.

Caracterizacdo Composicional do Biodiesel

O teor de ésteres no biodiesel € um parametro previsto na ANP, sendo a
percentagem minima exigida de éster de 96,5% (m/m), a ser determinada através do
método cromatografico. A tabela 2 apresenta a composi¢do dos acidos graxos do
biodiesel.

Considerando a informacéo da analise destes cromatogramas, pode dizer-se que 0
éster de &cido oleico (C18:1) é o éster majoritario presente no biodiesel, seguido do éster
de &cido palmitico (C16:0), e do éster de acido linoleico (C20:2).

Para Cardoso (2017), a composic¢do do 6leo de pescado encontrado foi de 38,54%
para 0 &cido palmitico (C16:0) sendo o composto dominante, seguido do &cido oleico
(C18:1) com 15,11% sendo o composto predominante. Fazendo as analises comparativas,

nota-se que 0s compostos encontrados em maior quantidade sdo semelhantes.
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Tabela 2: Composicéo dos acidos graxos do biodiesel de dleo de pescado

PICO TEMPO DE FORMULA CAS AREA
RETENCAO COMPOSTO MOLECULA NUMBER (%)
(MIN.) R
1 7.920 Diacetona alcoool éster CgH1202 123-42-2 0.769
etilico
2-Pentanone, 4-hydroxy-4-
methyl
2 29.720 Acido laurico éster etilico C14H2802 106-33-2 0.575
Dodecanoic acid, ethyl ester
3 34.069 Acido miristico ésteretilico ~ C1gH3202 124-06-1 3.632
Tetradecanoic acid, etthyester
4 36.203 Acido palmitico ésteretilico ~ C17H3402 41114-00-5 0.867
Pentadecanoic acid, ethylester
5 38.324 Acido palmitelaidico C18H3402 54546-22-4  5.099
éster etilico
Ethyl 9-hexadecenoate
6 38.864 Acido palmitico ésteretilico ~ C18H3602 628-97-7  24.879
Hexadecanoic acid,
ethylester
7 44.621 Acido linoleico ésteretilico ~ CogH3602 7619-08-1  11.496
9,12-Octadecadienoicacid,
ethyl ester
8 44.760 Acido oleico éster etilico CooH3802 111-62-6 34.594
Ethil Oleate
9 44,904 (E)-9-Acido oleico éster CooH3802 6114-18-7  3.466
etilico
E-9-Octadecenoic acidethyl
ester
10 45.342 Acido estearico éster CooH4002 111-61-5  11.775
etilico
Octadecanoic Acid, ethyl
ester
11 47.920 5,8,11,14 - Acido C1H3402 2566-89-4  0.705
araquiddnico, éstermetilico,
(all-2)
5,8,11,14-Eicosatetraenoic
acid, methyl ester, (all-2)
12 48.640 E-11- Acido palmitico, C18H3402 NIST#: 0.757
éster etilico 245719
E-11-Hexadecenoic acid,
ethyl ester
13 49.047 Acido palmitico, éster C18H3602 628-97-7 0.788
etilico
Hexadecanoic acid, ethyl
ester
14 49,784 Acido oleico C18H3402 112-80-1 0.598
Oleic Acid

Fonte: Autores (2023).
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As porcentagens correspondentes de &cidos graxos saturados e acidos graxos

insaturados no biodiesel estdo expostos na tabela 3.

Tabela 3: Porcentagem dos acidos graxos encontrados no biodiesel de dleo de pescado.

COMPOSTOS FORMULA (%) AREA
Acido Laurico éster etilico C12:0 0,575
Acido Miristico éster etilico C14:.0 3,632
Acido Palmitico éster etilico C16:0 32,39
Acido Estearico éster etilico C18:1 11,775
Acido Oleico éster etilico C18:1 38,06
Acido Linoleico éster etilico C20:2 11.496
Acido Araquidénico éster etilico  C18:4 0,705
Acidos Graxos Saturados 48,372 (%)

Acidos Graxos Insaturados 50,261 (%)

Fonte: Autores (2023).

O biodiesel de 6leo residual de pescado apresentou um alto indice de acidos
graxos insaturados e, de acordo com Knothe et al. (2006), 6leos com grande quantidade
de é&cidos graxos insaturados sdo adequados para producdo de biodiesel, por
proporcionarem melhores caracteristicas fisico-quimicas ao biodiesel. Da mesma forma,
Beltrdo e Oliveira (2008), afirmam que de uma forma geral, um biodiesel com
predominancia de acidos graxos oleico C18:1 sdo os que apresentam 0s melhores
resultados.

Desse modo, foi possivel verificar que houve formacgdo de ésteres etilicos no
biodiesel em quantidades significativas e positivas, na qual, fazendo uma anélise
comparativa com a literatura, observa-se que 0s teores de acidos graxos para 6leo de
pescado estdo dentro dos padrdes encontrados nos estudos para producéo de biodiesel.

Dessa maneira, com o0s resultados da cromatografia para identificacdo e
quantificacdo dos compostos presentes no biodiesel, o valor de 48,372(%) para acidos
graxos saturados e de 50,261 (%) para acidos graxos insaturados, sdo considerados
favoraveis para o biodiesel. Nota-se também, a identificacdo de acido graxo oleico no
biodiesel que ndo houve transformacao em biodiesel no percentual de 0,598 (%). Logo,
observa-se que o objetivo principal do trabalho foi alcangado, pois, houve transformagéo

do 6leo de pescado em 98,633 (%) em éster.
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CONCLUSAO

O aproveitamento do residuo de pescado para obtencdo de 6leo para ser utilizado
como matéria-prima na producéo de biodiesel, € uma alternativa inovadora que tem como
o0 principal objetivo minimizar os impactos ambientais e gerar inovacdo para a matriz
energética do Brasil.

De acordo com o resultado das analises fisico-quimicas, € necessario otimizar o
processo de extracdo do Oleo de pescado controlando a temperatura e buscando uma
metodologia que ndo prejudique na estabilidade do 6leo, dessa forma, as caracteristicas
fisico-quimicas do biodiesel ndo serdo afetadas.

Observou-se que a etapa de neutralizacdo do 6leo bruto ndo foi suficiente para
reduzir a acidez de acordo com a legislacdo. Dessa maneira, a acidez elevada do 6leo, se
deve ao fato de que, possivelmente houve maior degradacéo térmica durante o processo de
extracdodo Oleo na temperatura a 225°C, ja que o aquecimento prolongado pode levar a
polimerizagdo da molécula dos triacilglicerois, aumentando a viscosidade do 6leo e seu
indice de acidez.

A analise de composicéao do biodiesel de 6leo residual de pescado foi determinada
por cromatografia, onde observou-se que houve formacdo de ésteres na qual os
componentes mais abundantes no biodiesel foi éster de &cido oleico (C18:1), éster de acido
palmitico (C16:0), sequido do éster de acido linoleico (C20:2).

O objetivo principal do trabalho foi alcancado, podendo comprovar que a
alternativa de aproveitamento dos rejeitos de pescados a partir da extracao do 6leo residual
de pescado tem eficiéncia para produzir biodiesel, pois houve um resultado satisfatério e

positivo com a transformacao da matéria-prima em 98,633 (%) em éster.
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