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INTRODUÇÃO

A  produção  do  biodiesel  de  mamona  constitui-se  numa  alternativa  para  a  geração  de 

empregos  no  setor  primário  de  suma  importância  para  o  desenvolvimento  regional.  Pesquisas 

realizadas  pela  EMBRAPA Clima Temperado-CPACT demonstraram que a  Metade Sul  do RS 

apresenta clima e solo extremamente favoráveis ao cultivo da mamona. 

Dentro deste contexto, na Fundação Universidade Federal do Rio Grande-FURG, está sendo 

desenvolvido  o  projeto  "Unidade  Demonstrativa  para  a  Produção de  Biodiesel  de  Mamona  no 

Extremo Sul do Rio Grande do Sul – BIOSUL-RS", que visa produzir biodiesel etílico de mamona 

associado  a  agricultura  familiar.  Este  projeto  é  mantido  com  recursos  do  MCT/FINEP  e  da 

Prefeitura  Municipal  do  Rio  Grande.   A  produção  do  biodiesel  será  realizada  em uma  planta 

demonstrativa com capacidade de 300 kg/dia de biodiesel etílico. O óleo de mamona será extraído 

da  semente  produzida  por  um  grupo  de  17  famílias  de  pequenos  agricultores  de  distritos  do 

município de Rio Grande. O cultivo da mamona está sendo realizado com cultivares provenientes 

do programa de melhoramento do IAC, CATI e acompanhado pela Embrapa Clima Temperado. A 

planta de demonstração que consiste de duas microusinas onde ocorrem os processos de extração do 

óleo de mamona e de produção do biodiesel etílico está em construção. 

O óleo de mamona, por conter uma hidroxila em sua cadeia carbônica, possui afinidade com 

solventes polares. Assim neste projeto está sendo investigada a extração a frio do óleo de mamona, 

utilizando como solvente extrator o etanol.  O óleo produzido será avaliado quanto ao seu índice de 

acidez e sua adequação na síntese do biodiesel utilizando catálise alcalina. 

MATERIAIS E MÉTODOS

A secagem da semente de mamona foi realizada em estufa numa temperatura média de 75-

80ºC. A semente é mantida em estufa por um período de trinta minutos, a seguir é deixado resfriar 

até temperatura ambiente e realizada a determinação da massa. Este procedimento é repetido até 

massa constante. 

Para a extração do óleo bruto 100 g de semente seca e álcool etílico foram trituradas até 

homogeneização completa utilizando um mixer vertical  BS40 Black & Decker.  A separação da 

mistura do óleo e etanol da torta foi realizada por filtração á vácuo em funil de büchner. A torta 
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obtida da filtração foi novamente submetida à extração com etanol. O álcool foi então separado do 

óleo por evaporação em evaporador rotativo. O cálculo do rendimento do óleo foi realizado com 

relação à massa de semente seca utilizada na extração.  

A determinação do índice de acidez foi realizada em triplicata,  através de volumetria de 

neutralização com solução padronizada de hidróxido de potássio (MORETTO e FETT, 1989).

Para a produção do biodiesel  foram utilizadas 50g do óleo bruto extraído a frio,  1% de 

catalisador básico (hidróxido de sódio) e uma proporção molar de óleo: etanol de 1:6. A reação teve 

duração de uma hora e foi realizada a 60ºC. Depois desse período, neutralizou-se o catalisador com 

ácido sulfúrico na mesma temperatura, método de tratamento desenvolvido em nosso laboratório 

para biodiesel etílico de mamona. 

RESULTADOS E DISCUSSÃO

Para a extração foram testadas duas relações molares óleo e solvente extrator (álcool), 1:60 e 

1:30,  bem como  a  extração  única  e  duas  extrações  consecutivas.  Para  calcular  a  relação  óleo 

solvente extrator (álcool)  foi  considerado um teor de óleo na semente de 45%, pois segundo a 

literatura o teor de óleo da semente de mamona é de 45-50%. 

Inicialmente foi utilizada uma relação de 1:60 em uma única extração e em duas extrações 

consecutivas,  entretanto,  os  melhores  rendimentos  foram  observados  com  duas  extrações 

consecutivas,  utilizando  a  relação  óleo  e  de  solvente  extrator  de  1:30.  Logo,  a  relação  1:30 

apresenta uma viabilidade maior devido ao menor consumo de solvente extrator.

Tabela 1. Extração a frio de semente de mamona *.

Experimento Relação
Óleo:álcool

Rendimento de óleo na extração (%)

1 2 total Torta (%)

1 1:60 31,6 - 31,6 68,4
2 1:60 36,5 6,4 42,9 57,1
3 1:30 41,82 9,22 51,04 48,46
4 1:30 41,38 8,99 49,6 49,47
5 1:30 41,87 8,99 50,86 49,0

*Sementes fornecidas pela EMBRAPA Clima Temperado-Pelotas

Após  a  evaporação  do  álcool,  observou-se  o  aparecimento  de  material  particulado  de 

granulometria  fina,  sendo  necessária  uma  nova  filtração  do  óleo.  Para  o  óleo  obtido  nos 

experimentos 3, 4 e 5 foram determinados os índices de acidez, para os quais obteve-se os valores 

de aproximadamente de 1,00-1,50  mg KOH g-1. Alem da determinação do índice de acidez foi 

realizada uma comparação por cromatografia em camada delgada (CCD) do óleo extraído com óleo 



de mamona grau medicinal. O perfil cromatográfico foi o mesmo. O perfil graxo do óleo extraído 

será analisado por Cromatografia Gasosa.

A torta resultante do processo de extração a frio apresentou-se como um pó com grânulos 

finos e médios, de aspecto pouco gorduroso e coloração branco-acinzentado. 

            O estudo preliminar para a produção de biodiesel, via catálise básica, utilizando o óleo 

extraído foi acompanhado por cromatografia de camada delgada, o qual mostrou uma conversão 

total aparente com trinta minutos de reação deixando-se a mesma por uma hora para garantir o 

consumo total do óleo. Utilizando óleo refinado comercial obteve-se o mesmo comportamento da 

reação. Os procedimentos de tratamento após a reação foram: 

1. Filtração do sal, evaporação do solvente e decantação para a separação das fases (biodiesel e 

glicerol);

2. Filtração do sal, decantação para a separação das fases (biodiesel e glicerol) e evaporação do 

solvente.

Os rendimentos dos processos estão na tabela 2.

Tabela 2. Rendimentos da reação de transesterificação do óleo extraído.

Procedimento A Procedimento B
Rendimento Biodiesel (g) Glicerina(g) Sal(g) Biodiesel(g) Glicerina(g) Sal(g)

Teórico 52,555 5,0 0,915 52,555 5,0 0,915
Experimental 41,1353 2,5744 0,6569 50,4 1,0727 1,0959

% 78,27 51,48 71,79 95,899 21,454 119,77

CONCLUSÃO

Através dos resultados obtidos observou-se que o óleo obtido por extração a frio com etanol 

apresentou  rendimentos  comparáveis  aos  encontrados  na  literatura  por  prensagem  seguido  de 

extração  com solvente.  Além disso,  o  índice  de acidez,  em torno de  1%, foi  adequado para a 

realização da síntese do biodiesel via catálise alcalina, o qual é um método que requer um menor 

tempo  e  temperatura  de  reação.  O  álcool  etílico  utilizado  na  extração  pode  ser  também 

posteriormente aproveitado como reagente.
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