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INTRODUÇÃO  
A busca de fontes alternativas para a produção de energia tem crescido 
consideravelmente, devido ao abrupto aumento no preço de petróleo. Diversos materiais 
têm sido utilizados como fonte de energia, em especial para a produção de combustíveis. 
A utilização de resíduos agrários e/ou domésticos para a produção de biocombustíveis é 
uma alternativa para minimizar o impacto sobre o preço das commodities mais 
importantes. Os grãos de café contêm aproximadamente de 10 a 15% de lipídeos, dos 
quais 80-95% correspondem a glicerídeos (JENKINS, 2014). Esta parte contendo 
glicerídeos pode ser transesterificada com metanol ou etanol e transformada em ácidos 
graxo metílicos ou etílicos, conhecido como biodiesel. 
Ao expor o óleo (triglicerídeos), à presença de álcool e catalisador em um processo de 
transesterificação, há formação de éster e glicerol, os quais possuem características muito 
semelhantes ao do Diesel convencional. Além de viabilizar a reutilização do material 
orgânico, visto que o resíduo é fonte de mau cheiro, proliferação de insetos e risco de 
contaminação do lençol freático. 
Diante dos benefícios da reutilização de matérias orgânicas e a necessidade de 
aperfeiçoamento de extração do óleo a ser utilizado no processo de transesterificação, 
para a produção de biodiesel, se faz necessário estudos como este e que ressaltam a 
importância de melhorias continuas no processo. 
 
OBJETIVOS 
O trabalho teve como objetivo principal, o aperfeiçoamento de métodos para a extração 
de triglicerídeos, produto principal do processo de transesterificação, bem como 
melhoria do processo de transesterificação. 
 
METODOLOGIA   
As amostras de resíduo de café foram levadas a estufa (Quimis) a uma temperatura de 
105ºC num período de 12 horas, para a secagem. A borra já seca, foi resfriada em 
dessecadores até atingir temperatura ambiente por um período aproximado de 1 hora. 
Após, foi realizada a pesagem em balança semi analítica (Modelo Shimadzu BL320H). 
Para a extração, de acordo com o método (MONTEIRO, 2000), foram pesados em uma 
balança analítica, 50 gramas de amostra seca em um balão de fundo chato de 500 mL e 
acrescentado em seguida o hexano, numa proporção de 1:6 (borra de café:hexano). O 
balão fechado e preso a um suporte com garra universal, foi levado para o banho 
ultrassônico, modelo USC1450, por um período de 1 hora e 30 minutos, a uma frequência 
de 25 kHz e uma potência de 150W. Após o banho, a solução foi filtrada à vácuo em um 
funil de Buchner, onde restou a fase sólida no papel de filtro (biomassa) e a fase líquida 



(extrato), que foi recolhida em um funil de separação, onde está contido o hexano 
misturado ao óleo. O mesmo permaneceu em repouso por um período de 24 horas para 
que ocorresse a separação por densidade do óleo e do hexano. 
No processo de Transesterificação, em um béquer de 500 ml colocou-se 0,3 gramas de 
Hidróxido de Sódio junto com 180ml de Etanol (proporção de 1:6- relação 
Solvente/óleo), para dissociação durante um período de 15 minutos em agitador 
magnético, modelo TE- 0851 da marca Technal, com aquecimento a 20% e velocidade 
5%. Após este período, adiciona-se o óleo obtido à mistura durante um período de 
aproximadamente 01 hora. A mistura permaneceu em repouso por um período de 12 horas 
para que houvesse a separação das fases de biodiesel e glicerina; posteriormente o 
biodiesel obtido, foi filtrado. 
 
RESULTADOS E DISCUSSÕES 
No início do processo, obteve-se amostra com percentual de umidade no valor de 53%, 
onde verificou-se que o tempo ideal de secagem em estufa foi de 24 horas, e observou-se 
que um tempo maior de secagem não é viável, pois não houve diminuição significativa 
da umidade. 

Quanto ao método de extração, verificou-se que aumentar o tempo em que a amostra e o 
solvente interagem no banho ultrassônico, implica em uma melhora significativa em 
relação ao procedimento convencional, em que o tempo de interação era de 
aproximadamente 01 hora e obtinha-se aproximadamente 2,7 gramas de óleo. No 
processo cujo tempo de interação foi de 01 hora e 30 minutos, a extração foi de 5,4 
gramas, aumentando o percentual de extração à mais do que o dobro. Em relação aos 
parâmetros de qualidade, conforme normas ABNT NBR 14483:2015, a faixa de cor 
aceitável é de 0,5 a 8 unidades de cor, sendo que o resultado encontrado foi 7 através do 
colorímetro IP-67; em relação ao índice de acidez por titulação potenciométrica, a faixa 
recomendada é 0,10 a 150,00 mg/g, conforme norma ABNT NBR 14448:2013, cujo valor 
encontrado foi 126,59 mg/g. A densidade encontrada foi de 1,0253 g/cm3, e a 
recomendada pelo ABNT NBR 14065:2013, que estipula uma faixa de 0,6800 a 0,9700 
g/cm3. 

CONCLUSÃO  
Diante dos dados obtidos, foi possível verificar que realizar variações em procedimentos 
padrões, a fim de obter novos resultados e consequentemente aperfeiçoar métodos, pode 
acarretar em melhoras significativas, como no caso em tela, onde houve um aumento no 
rendimento do triglicerídeo a ser utilizado no processo de transesterificação em mais de 
100%. Conclui-se também, que ao realizar as análises estipuladas nas normas 45/2014 e 
de acordo com as normas ABNT: 1448:2013, 14065:2013, é possível verificar que os 
resultados obtidos nas análises de cor, densidade, acidez e umidade encontram-se dentro 
da faixa estipulada o que confere ao produto obtido, características aceitáveis e que, 
futuramente com o emprego de análises através de métodos cromatográficos, o produto 
poderá sim, ser destinado a motores compatíveis. 
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