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Introdução 

O trabalho tem como objetivo a obtenção de resinas 
alquídicas, visando à indústria de tintas, com a 
utilização de garrafas de poli(tereftalato de etileno) 
(PET) pós-consumo e óleo de soja refinado. 
 As resinas alquídicas são poliésteres modificados 
por óleos e (ou) ácidos graxos. A síntese da resina 
alquídica ocorre em duas etapas¹: por alcoólise e 
esterificação. Na primeira, tem-se a modificação do 
poliálcool (glicerol) com o óleo de soja formando o 
monoglicerídeo. Em uma segunda etapa, este 
produto polimeriza por condensação, formando a 
resina.  Nesta última etapa, tem-se a reação entre o 
poliálcool formado na primeira etapa e um poliácido 
(anidrido ftálico)². Neste trabalho o poliácido foi 
substituído pelo PET pós-consumo em proporções 
de 0, 5, 10 e 15 % em massa (%m).  
As resinas alquídicas obtidas foram caracterizadas 
comparativamente com a resina alquídica comercial 
Saver por espectroscopia no infravermelho por 
transformada de Fourier (FTIR), índice de acidez 
(I.A.), viscosidade Gardner (V.G.), análise de não-
voláteis (N.V.). 

Resultados e Discussão 

As reações foram realizadas num balão de cinco 
bocas equipado com um Dean-Stark, fluxo de N2, 
termômetro e um sistema de agitação mecânica. A 
primeira fase (alcoólise) levou cerca de 120 min 
para ser completada e o progresso foi monitorado 
por meio de observação da solubilidade em 
metanol². Já a esterificação foi acompanhada 
através do valor de acidez³, de modo a se obter 
uma resina com valor ácido máximo de até 10 
mgKOH/g. A reação seguiu um programa de 
temperaturas que variou entre 150-250 ºC de 
acordo com a etapa que se encontrava. 
A Tabela 1 apresenta um resumo dos resultados de 
caracterização das resinas alquídicas sintetizadas.  
Tabela 1. Caracterização da Resina Alquídica. 

[1,2]
  

Descrição das resinas V.G. N.V. (%) 
I.A. 

(mg KOH/g) 

Comercial Z5-Z8 71,6 Máx 15 

15%m PET Y 69,5 9,6 

10%m PET  Y- 64,3 8,4 

5%m PET Z- 64,6 5,6 

0%m PET Z+ 61,7 9,3 

Os espectros de FTIR da resina são apresentados 
na Figura 1. 
Figura 1. Espectros de FTIR correspondentes a 
resina alquídica comercial e de resinas alquídicas 
sintetizadas

 [3]
 

Os resultados da tabela mostram que as resinas 
obtidas em laboratório são compatíveis com a 
resina comercial. O melhor dos resultados foi obtido 
na resina de 15% de PET, fato que pode ser 
reforçado pela grande semelhança do espectro de 
FTIR desta resina com o da resina comercial.  

Conclusões 

O PET pós-consumo pode ser utilizado como 
matéria prima para a obtenção de resina alquídica 
na substituição do anidrido ftálico, em percentuais 
de até 15% em massa.  Os resultados dessa 
substituição são satisfatórios e conciliáveis com a 
resina comercial. 
Outros ensaios e testes estão sendo realizados 
visando a otimização da síntese e aplicação do 
produto. 
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