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OBJETIVO GENERAL 

 Reciclar el aceite vegetal de frituras 

para uso como biocombustible en 

motores diesel en diferentes 

proporciones. 

 



OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

  Levantar una estadística de los desechos de 
aceite vegetal de frituras producidos en la 
ciudad de Latacunga. 

 Tratar el aceite vegetal reciclado. 

 Caracterizar el diesel y biodiesel mediante 
pruebas de laboratorio. 

 Realizar pruebas mecánicas de torque, 
potencia, consumo de combustible y 
opacidad en un vehículo con motor diesel en 
diferentes proporciones de diesel - biodiesel. 
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LEVANTAMIENTO ESTADÍSTICO 

 El tipo de investigación que se aplicó para es 

una investigación directa. 

 

 Se realizó con la finalidad de obtener 

información acerca de la disponibilidad de la 

materia prima en la ciudad de Latacunga y 

también sobre el uso que se da. 







DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN 

 Tipo 

 Dimensionamiento 

 Compatibilidad de 

materiales 

 Altas temperaturas 

 



REACTOR 



DATOS 

Tensión máxima  15811.688Pa 

(0.1613bar)  

Límite elástico  250000000Pa 

(2551.02bar) 

Desplazamiento 

máximo  

0.0028mm  

Masa 60638,71 gr 

Volumen  65,91 lt 



DATOS 

Tensión máxima  36025.9Pa 

(0.3676bar),  

Límite elástico  50000000Pa 

(510.20bar)  

Desplazamiento 

máximo  

6.405e-005mm 

Masa 8373,08 gr 

Volumen  9,1 lt 



Fuerza resultante de depósitos grandes  Wdg = 594.85 N 

Fuerza resultante del depósito de pequeño  Wdp = 82.13 N 

Fuerza resultante en los soportes de los depósitos grandes  FRdg =  297.42 N 

Fuerza resultante en los soportes del depósito de metóxido  FRdp =  41.06 N 

DATOS 

Tensión máxima  0.00042890065MPa (0.0043bar). 

Límite elástico  12.470723MPa (127.2522bar)  

Desplazamiento máximo  0.23433 mm  



OBTENCIÓN DEL BIODIESEL 
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ETAPA DE FILTRACIÓN 

 



ETAPA DE DESHIDRATACIÓN 

 



ETAPA DE REACCIÓN 
 

ÍTEM CONCENTRACIÓN % MEDIA  

1 89.15 

  

89.83% 
2 90.11 

2 90.24 

C3

=
0,1490gKPH

15,5ml
X

1molKOH

204,22gKPH
X

56gr

1molKOH
X

10000

0,2921KOH
 

C3 = 90,24 

 Determinación de pureza de KOH (hidróxido de 

potasio) 

El KOH no suele ser tan puro como el NaOH. Su pureza suele ser de 92%, 

90% u 85% en este caso se determinó una pureza del 89.83% que 

aproximadamente es 90%. 

  Pureza Gramos  
Aproxima

do 

KOH 100%  4.872g 4,9g 

KOH 92% 5,336g 5,3g 

KOH 90% 5,454g 5,5g 

KOH 85% 5,775g 5,8g 



ETAPA DE REACCIÓN 

 Titulación del aceite 

Se añadió 2 ml y se agregó 5.5 gr 

(la cantidad básica de catalizador 

para procesar aceite nuevo). 

 Preparación del metóxido 



ETAPA DE REACCIÓN 



ETAPA DE LAVADO 



ETAPA DE ALMACENAMIENTO 

El biodiesel producido no 

debe permanecer 

almacenado por largos 

periodos de tiempo, porque 

al lavarlo con burbujas se 

acelera su oxidación.  

La cantidad de biodiesel 

obtenido fue en relación 9:8; 

es decir, por cada 45lt de 

aceite se obtuvo 40 lt de 

biodiesel. 



PRUEBAS DE CARACTERIZACIÓN 



PRUEBAS DE RENDIMIENTO 



PRUEBAS DE POTENCIA Y TORQUE  





CONSUMO DE COMBUSTIBLE 



OPACIDAD DE GASES 



COSTO DE OBTENCIÓN 

INSUMO CANTIDAD  PRECIO 

Aceite reciclado 45lt - 

Metanol 10lt 33.6 

Hidróxido de potasio (KOH) 1Kg 3.92 

TOTAL 37.52 

Producir 40 lt de biodiesel tiene un costo de  $ 37.52; es decir, 

producir un litro de biodiesel cuesta alrededor de 0.94 ctvs. 



CONCLUSIONES 

 La cantidad promedio de aceite desechado por los locales 

encuestados es de 280lt al día, con esta cantidad alcanza para 

producir 6 procesos con una obtención de 240lt de biodiesel.  

 

 Se diseñó y construyó un bioreactor para producir biodiesel a 

partir de aceite vegetal de frituras, el bioreactor implementado 

tiene una capacidad diaria para producir 40lt de biodiesel de 

excelente calidad. 

 

 Los análisis de caracterización tanto del diesel como del biodiesel 

realizados en la Universidad Central del Ecuador, pasaron las 

normativas internacionales  EN14214 y ASTM 6751. 

 

 



 En las mediciones realizadas de rendimiento se 
determinó que la mezcla ideal es al 5% biodiesel, 
presentando una disminución mínima de 0.2% en 
torque y de 1.85% en potencia, esto respecto al diesel. 

 

 Se estable que el motor diesel a través de la 
verificación del consumo especifico de combustible 
tiene una buena economía al trabajar con la mezcla de 
5% biodiesel. 

 

 Con respecto a la opacidad, la mezcla 20% biodiesel 
presenta la mayor disminución con 45.94% respecto a 
la opacidad del diesel comercializado en el país.  

 

 



RECOMENDACIONES 

 Evitar que el aceite sea quemado excesivamente, esto involucraría más 

reactivos. 

 

 Para el manejo de los reactivos, tomar las seguridades pertinentes ya que 

son químicos venenosos. 

 

 Determinar exactamente los valores de la cantidad de aceite a procesar y 

del ph en la titulación, así el biodiesel saldrá de calidad y sin desperdicios 

o falta de reactivos. 

 

 Durante el proceso, utilizar la indumentaria adecuada para el manejo de 

altas temperaturas. 



 No guardar el biodiesel por largos periodos de tiempo, esto 

también deteriora el biocombustible, se recomienda máximo 6 

meses de almacenamiento. 

 

 Generar otros campos de investigación respecto a los 

subproductos (glicerina) obtenidos de la reacción. 

 

 Para realizar pruebas de potencia, torque y opacidad se debe 

mantener un mismo ritmo de aceleración para que la lectura de los 

resultados sean correctos. 

 

 Para probar el biodiesel en un vehículo es mejor realizar la mezcla 

aparte, así se garantiza que este bien mezclado. 




