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@ Resumen:

Composite para la fabricacion de elementos estructurales
a base de polimeros termoplasticos procedentes de ma-
teriales reciclados.

La presente invencion se refiere a un nuevo composite pa-
ra la fabricacién de elementos estructurales caracteriza-
do por comprender al menos dos polimeros termoplasti-
cos procedentes de materiales reciclados y al menos una
carga seleccionada entre cargas minerales y fibras de re-
fuerzo, o cualquier combinacion de las mismas.

Sera asimismo un segundo objeto de esta invencién un
elemento estructural caracterizado por comprender dicho
composite, asi como el método de fabricacién del mismo.
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DESCRIPCION

Composite para la fabricacién de elementos estructurales a base de polimeros termoplasticos procedentes de ma-
teriales reciclados.

Campo de la invencién

La presente invencion pertenece al campo de los composites y, mds en particular, al desarrollo de composites
especialmente adecuados para la fabricacién de palets y otros elementos estructurales o articulos de gran rigidez
estructural.

Estado de la técnica previa a la invencion

Actualmente, en el mercado, existe una gran variedad de palets para su uso en el almacenamiento y transporte de
cargas. Tradicionalmente, la fabricacion de palets se ha llevado a cabo a partir de madera. Sin embargo, este material,
si bien ofrece ciertas ventajas, presenta el inconveniente de no estar autorizado para el transporte y almacenamiento de
productos alimentarios, asi como para el transporte destinado a la exportacion, sin haber sido sometido a un proceso
previo de desinfeccion.

Debido a estos inconvenientes, en los ultimos afios se ha favorecido el desarrollo de nuevos materiales, entre los
que cabe destacar los plésticos. Entre los materiales pldsticos mds utilizados se encuentra el polipropileno (PP), aunque
también son frecuentes las mezclas de polietilenteraftalato (PET) con polietileno (PE) de alta densidad. Estos polime-
ros ofrecen la posibilidad de ser reciclados, pudiendo proceder de diferentes fuentes como, por ejemplo, carcasas de
baterias o parachoques de vehiculos automdviles.

Con el fin de conseguir la suficiente rigidez en los productos finales, los polimeros citados suelen reforzarse con
porcentajes importantes de aditivos minerales en forma de polvo como, por ejemplo, el carbonato célcico o el talco.
Estas formulaciones consiguen médulos eldsticos del orden de 1 a 1,5 GPa, obteniéndose palets adecuados tinicamente
para soportar cargas livianas almacenadas en estanterias con apoyo en ambos extremos puesto que, en caso de tratarse
de cargas de mayor peso, las grandes flechas a las que se verian sometidos los palets podrian poner en peligro su
estabilidad.

De este modo, si bien se han desarrollado nuevos materiales capaces de incrementar la rigidez de los materia-
les plasticos mediante el empleo, entre otros, de polimeros de una mayor rigidez como, por ejemplo, el PET, estos
materiales sin embargo adolecen, en general, de una gran fragilidad al impacto.

Es, por tanto, objeto de esta invencién, presentar un nuevo composite especialmente adecuado para su utilizacién
en palets y otros elementos estructurales o articulos de gran rigidez estructural. Este nuevo composite presenta impor-
tantes ventajas frente a otros materiales similares del estado de la técnica entre las que cabe mencionar, por ejemplo, su
reducido coste, asi como su elevada rigidez y resistencia al impacto, lo que permite desarrollar palets y otros articulos
capaces de soportar cargas en estanteria de hasta 2000 kg/m?, cumpliendo con lo establecido en la norma ISO 8611.

Descripcion de la invenciéon

La presente invencién se refiere por tanto a un nuevo composite para la fabricacion de elementos estructurales
caracterizado por comprender al menos dos polimeros termoplasticos procedentes de materiales reciclados y al menos
una carga seleccionada entre cargas minerales y fibras de refuerzo, o cualquier combinacién de las mismas.

De manera preferida, los polimeros termopldsticos serdn seleccionados entre polietileno de alta densidad y polie-
tileno de baja densidad, asi como cualquiera de sus combinaciones.

Preferentemente, el polietileno de baja densidad en el composite se encontrard comprendido entre un 30 y un 70%,
y mds preferentemente, entre un 50 y un 60% del peso total, y procederd de manera preferida de residuos urbanos,
mads preferiblemente, de envases TetraPak.

Por su parte, el polietileno de alta densidad se encontrard comprendido en el composite, preferentemente, entre
un 10 y un 50% y, mds preferentemente, entre un 15 y un 30% de su peso total. En este caso, el polietileno de alta
densidad procederd, de manera preferida, de residuos reciclados como, por ejemplo, residuos urbanos de botellas y
tapones.

Los porcentajes respecto a los polimeros termoplasticos anteriormente sefialados corresponden a la proporcioén si-
nérgica adecuada para que, una vez dichos polimeros sean combinados, cristalicen en forma de redes interpenetrables,
logrando asi maximizar la rigidez de la mezcla final obtenida. De este modo, es posible conseguir composites con la
resistencia y rigidez adecuadas, una vez afadidas las cargas también presentes en su formulacion.

Dentro de estas cargas, las cargas minerales consistirdn, de manera preferida, en cargas seleccionadas de entre las
habitualmente utilizadas en el procesado de plésticos. De este modo, dichas cargas serdn seleccionadas, preferente-
mente, de un grupo que consiste en, al menos, carbonato célcico, talco, arcillas y particulas metdlicas, preferentemente,
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aluminio, asi como cualquier combinacién de las anteriores. De manera més preferida, dichas cargas serdn seleccio-
nadas de un grupo que consiste en residuos de serrin de madera y residuos de naturaleza mineral y de polimeros
termoestables finamente divididos, asi como cualquier combinacién de los anteriores. Entre el grupo anterior cabe
citar, por ejemplo, las cenizas de combustion o el polvo de lijado de composites termoestables como las resinas epoxi
o poliéster.

Por otra parte, las fibras de refuerzo son seleccionadas, preferentemente, de un grupo que consiste en fibras de
vidrio, carbono, aramida, boro y basalto, o cualquier combinacién de las anteriores. Adicionalmente, cualquier fibra
conocida que presente un médulo eldstico superior a 40 GPa podra ser asimismo utilizada. De manera preferida, estas
fibras procederan de residuos de produccion o reciclado de materiales composites o de productos postconsumo.

El porcentaje de las cargas afladidas en el material final estard comprendido, preferentemente, entre un 10 y un
50% y, més preferentemente, entre un 20 y un 40% del peso final.

Asimismo, en una realizacion preferente de la invencién, dicho composite podrd asimismo comprender otros po-
limeros, preferentemente, polimeros de adhesién o agentes compatibilizantes capaces de mejorar, en la proporcién
adecuada, la adhesion entre los polimeros termoplésticos y las cargas. De manera preferida, dicho polimero de adhe-
sidn serd seleccionado entre los polimeros de adhesién ampliamente conocidos y existentes en el mercado. Preferente,
dicho polimero de adhesion serd seleccionado de un grupo que consiste en polimeros de polietileno y polipropile-
no que contienen grupos polares de injerto; copolimeros de etileno y 4cido acrilico o metacrilico; copolimeros de
etileno y acrilatos o acetatos; derivados del metacrilato de glicidilo y copolimeros de estireno-etileno-butadieno-es-
tireno (SEBS) que contienen grupos polares de injerto, asi como cualquier combinacién de los anteriores. Respecto
a los grupos polares de injerto, dichos grupos consistirdn, de manera mds preferida, en acido acrilico o anhidrido
maleico.

En una realizacién preferida de la invencion, los polimeros termopldsticos de baja densidad procederan, preferen-
temente, de residuos de envases TetraPak o similares, conformados por 75% de cartén, 20% de polietileno de baja
densidad y 5% aluminio, de manera que, una vez extraido el cartdn, sea posible conseguir una mezcla de, aproxima-
damente, 80% polietileno de baja densidad y 20% de aluminio. De manera particular, también podran ser utilizados
films agricolas de polietileno de baja densidad. En este caso, las cargas minerales consistirdn, preferentemente, en
carbonato calcico o talco; cenizas de combustiones procedentes de procesos industriales o de produccién de energia
a partir de combustibles sélidos; asi como polvo de lijado procedente de procesos industriales como la fabricacién de
composites de resinas epoxi o poliéster, entre otras posibilidades.

Respecto al polietileno de alta densidad, éste procederd, preferentemente, de residuos postconsumo de botellas
sopladas.

En una realizacién especialmente preferida de la invencion, el composite se caracterizard por comprender 48%
de polietileno de baja densidad, 29% de polietileno de alta densidad, 20% de fibra de vidrio y 3% de polimero de
adhesion.

Serd asimismo un segundo objeto de esta invencién un palet caracterizado por comprender en su formulacion
el nuevo composite anteriormente descrito. De manera adicional, serd objeto de proteccién cualquier otro elemento
estructural o articulo caracterizado por presentar una gran rigidez estructural, preferentemente seleccionado, aunque de
manera no limitante, de un grupo que consiste en marcos estructurales de mobiliario, vallas de proteccién, elementos
de mobiliario urbano como, por ejemplo, bancos, vallas de obra y vallas urbanas, perchas colgadoras de ropa, secadores
de ropa de interior, recogedores de polvo, mangos para ttiles domésticos y elementos de sefalizacion vial, entre otras
posibilidades.

Asimismo, serd un objeto adicional de la invencién el método de fabricacién de los composites anteriormente
descritos, método que se caracteriza por comprender las siguientes etapas:

a) una primera etapa de amasado en caliente de los componentes del composite, dando lugar a una primera
masa de mezcla;

b) la inyeccion secuenciada de dicha primera masa de mezcla en un molde, orientando las fibras de refuerzo
en direccién perpendicular al mayor esfuerzo de carga en el producto final.

De esta manera, es posible obtener composites adecuados para la fabricacién de palets u otros articulos de gran
rigidez estructural caracterizados por presentar médulos eldsticos superiores a 3Gpa, lo que supone mds del doble de
la rigidez de los palets existentes en el mercado.

Etapa de pretratamiento
En una realizacion preferida de la invencion, el método anterior comprenderd a su vez una etapa inicial, previa a la

etapa de amasado, de pretratamiento de las materias primas. Esta etapa de pretratamiento podra comprender, a su vez,
la trituracién y limpieza de los polimeros termopldsticos.
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De manera preferida, la trituracién de los polimeros termoplasticos se llevard a cabo mediante el uso de molinos
adecuados para este tipo de materiales. Asimismo, la limpieza se realizard, preferentemente, mediante las tecnologias
ya conocidas de lavado y secado o de limpieza en seco con corrientes de aire.

A su vez, en caso de que las fibras de refuerzo se presentan en forma de retales, esta etapa de pretratamiento
comprenderd el corte de los mismos hasta alcanzar una medida, preferentemente, de 10 mm a 20 mm, para que pos-
teriormente puedan alimentarse, mediante dosificacion continua, a la extrusora. Por su parte, en caso de que procedan
de composites resinados, el pretratamiento comprenderd la molienda de dichos composites hasta su desfibrilacion,
quedando la resina en forma de polvo y las fibras con un tamafio que varia, preferentemente, entre 1 mmy 10 mm. No
obstante, de manera preferida, el composite serd utilizado conjuntamente, sin necesidad de llevar a cabo una etapa de
separacion previa de sus dos componentes.

Etapa de amasado

La etapa de amasado se lleva a cabo, de manera preferente, por amasado en estado fundido mediante equipos
conocidos comercialmente provistos de extrusores de dos tornillos, co-rotantes o no, no estando no obstante limitados
a dicha posibilidad. Entre estos equipos cabe mencionar, por ejemplo, los amasadores en continuo como el CIM de
Japan Steel Works, Ltd. o el FCM de Farrell Corp. Otros posibles equipos adecuados para llevar a cabo esta etapa son,
por ejemplo, los equipos de extrusion de doble husillo como el ZSK de Coperion Werner Pfleiderer GMBH & Co. y
el TEX de Japan Steel Works Ltd.

En una realizacion preferida adicional, podrdn asimismo utilizarse equipos que comprendan un extrusor de husillo
Unico a continuacién de un equipo de mezcla intensiva o amasado que realice las operaciones de amasado y extru-
sion. Este equipo comprenderd, de manera preferente, husillos co-rotantes, preferentemente, con extraccién de gases
intermedia por bomba de vacio.

En una realizacion particular en la que se utilicen residuos de TetraPak o similares, la extrusién se efectuard a
temperaturas por debajo de los 190°C con el fin de evitar que la descomposicion de celulosa presente entre los residuos
de polimeros o en las cargas de refuerzo genere gases que puedan afectar a la estructura del compuesto final.

Etapa de inyeccion

La masa resultante de la etapa de amasado puede enfriarse y cortarse en granza para luego alimentar una maquina
de inyeccién convencional o, preferiblemente, puede ser introducida en estado fundido directamente en el pistén de la
maquina de inyeccion.

Es importante que tanto la placa caliente como el molde se encuentren preparados para efectuar una inyeccion
secuencial de manera que permita orientar las fibras de refuerzo en direccién perpendicular al esfuerzo de carga del
producto final.

Del mismo modo que en la etapa anterior, en una realizacion particular en la que se utilicen residuos de TetraPak
o similares, es importante que no se generen en ningin punto de la inyeccién temperaturas superiores a los 190°C que
degraden la celulosa presente entre los residuos de polimeros, dando lugar a gases que puedan alterar la estructura
del producto final. De este modo, tanto las puertas como los canales de inyeccion tendran, preferentemente, didmetros
internos lo suficientemente amplios para evitar que se generen incrementos de temperatura por encima de 190°C debido
al rozamiento.

A continuacién se presentan, a modo de ilustracion, una serie de ejemplos con caricter no limitante, con objeto de
lograr un mejor entendimiento de la invencion.

Ejemplo 1

En este primer ejemplo, se procedié a preparar el composite objeto de la invencién a partir de residuo de 55%
TetraPak (PE 80% y aluminio 20%); 23% de PE de alta densidad; 19% de fibra de vidrio y 3% de un agente compa-
tibilizante (Licocene® PMA) de Clariant International Ltd 4351, estando los porcentajes expresados en porcentaje en
peso respecto al total. Una vez amasada la mezcla de los componentes anteriores, la misma fue inyectada dando lugar
a medio palet, de dimensiones 80x60 cm.

A continuacién, se procedié a determinar la rigidez y resistencia al impacto segtn la norma ISO 8611 de dicho
palet, obteniéndose los siguientes resultados:

e Ensayo 1.- Resistencia a la flexién en compresémetro de plato fijo: 1000 kg.

e Ensayo 7.- Flecha mdxima en estanteria con una carga de 500 kg a 23°C: 7 mm.
e Ensayo 7 a40°C: 8 mm.

e Ensayo 8.- Resistencia a la flexién de los patines: 1800 Kg.
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¢ Ensayo 13.- Resistencia al impacto: aceleracién de rotura 5 g.
Ejemplo 2

En este segundo ejemplo, se procedié a preparar el composite objeto de la invencion a partir de residuo de 50%
TetraPak (PE 80% y aluminio 20%); 18% de PE de alta densidad; 29% de fibra de vidrio y 3% de un agente compa-
tibilizante (Licocene® PMA) de Clariant International Ltd 4351, estando los porcentajes expresados en porcentaje en
peso respecto al total. Una vez amasada la mezcla de los componentes anteriores, la misma fue inyectada dando lugar
a medio palet, de dimensiones 80x60 cm.

Una vez obtenido el material, se procedié a determinar su rigidez y resistencia al impacto, segin la norma ISO
8611, obteniéndose los siguientes resultados:

e Ensayo 1.- Resistencia a la flexién en compresémetro de plato fijo: 1200 kg

e Ensayo 7.- Flecha maxima en estanteria con una carga de 500 kg a 23°C: 4 mm

Ensayo 7 a 40°C: 6 mm

Ensayo 8.- Resistencia a la flexién de los patines: 2000 Kg

Ensayo 13.- Resistencia al impacto: aceleracion de rotura 4 g.

Los resultados obtenidos tanto en el ejemplo 1 como en el ejemplo 2 demuestras la gran rigidez estructural de
los productos obtenidos a partir del composite objeto de la invencién al equivaler a, aproximadamente, el doble en
rigidez y carga mixima y a una vez y media en resistencia al impacto respecto a los productos presentes en el mercado
generalmente fabricados en base a polipropileno o polietileno de alta densidad con cargas de carbonato célcico.
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REIVINDICACIONES

1. Composite para la fabricacion de elementos estructurales caracterizado por comprender al menos dos polimeros
termopldsticos procedentes de materiales reciclados y al menos una carga seleccionada entre cargas minerales y fibras
de refuerzo, o cualquier combinacidn de las mismas.

2. Composite, de acuerdo a la reivindicacion 1, donde los polimeros termoplésticos consisten en polietileno de alta
densidad y polietileno de baja densidad.

3. Composite, de acuerdo a la reivindicacién 2, donde el polietileno de alta densidad se encuentra comprendido
entre un 10 y un 50% del peso total y el polietileno de baja densidad entre un 30 y un 70% respecto al peso total del
composite.

4. Composite, de acuerdo a la reivindicacion 2 o 3, donde el polietileno de baja densidad procede de residuos de
envase TetraPak.

5. Composite, de acuerdo a la reivindicacién 2 o 3, donde el polietileno de alta densidad procede de residuos
urbanos de botellas y tapones.

6. Composite, de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde las cargas minerales son
seleccionadas de un grupo que consiste, al menos, en carbonato cdlcico, talco, arcillas y particulas metdlicas, asi como
cualquier combinacidn de las anteriores.

7. Composite, de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, donde las cargas minerales son selecciona-
das de un grupo que consiste en residuos de serrin de madera, residuos de naturaleza mineral y residuos de polimeros
termoestables, asi como cualquier combinacién de los anteriores.

8. Composite, de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde las fibras de refuerzo son
seleccionadas de un grupo que consiste en fibras de vidrio, carbono, boro, aramida y basalto, asi como cualquier
combinacién de las anteriores.

9. Composite, de acuerdo a la reivindicacién 8, donde dichas fibras de refuerzo proceden de residuos industriales
de fabricacion o reciclado de materiales composites.

10. Composite, de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde el porcentaje de las cargas se
encuentra comprendido entre un 10 y un 50% del peso final del composite.

11. Composite, de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque comprende,
ademads, al menos un polimero adhesivo.

12. Elemento estructural caracterizado por comprender un composite de acuerdo a una cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores.

13. Elemento estructural, de acuerdo a la reivindicacion 12, donde dicho elemento estructural es seleccionado de
un grupo que consiste en palets, marcos estructurales de mobiliario, vallas de proteccién, elementos de mobiliario
urbano, vallas de obra y vallas urbanas, perchas colgadoras de ropa, secadores de ropa de interior, recogedores de
polvo, mangos para ttiles domésticos y elementos de sefializacién vial.

14. Método de fabricacién de un composite de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, caracteri-
zado por comprender las siguientes etapas:

a) una primera etapa de amasado en caliente de los componentes del composite, obteniéndose una primera
masa de mezcla;

b) lainyeccién secuenciada de dicha primera masa de mezcla en un molde, orientando las fibras de refuerzo
en direccion perpendicular al mayor esfuerzo de carga del producto final.
15. Método, de acuerdo a la reivindicacién 14, caracterizado porque comprende una etapa adicional, previa a la

etapa (a), de pretratamiento de los componentes del composite.

16. Método, de acuerdo a la reivindicacion 15, donde el pretratamiento comprende la trituracién y limpieza de los
polimeros termopldsticos.

17. Método, de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones 14 a 16 donde, cuando los componentes del
composite comprenden celulosa en su composicion, dicho método se efectia a temperaturas inferiores a 190°C.
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18. Uso de un composite, de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11 para la fabricacién de un
elemento estructural.

19. Uso de un composite para la fabricacién de un elemento estructural, de acuerdo la reivindicacion 18, donde
dicho elemento estructural se trata de un palet.
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La presente opinidn se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 200930925

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacién de esta opinién.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 US 5075057 A (HOEDL HERBERT K) 24.12.1991
D02 US 4187352 A (LANKHORST TOUWFAB BV) 05.02.1980
D03 US 4427818 A (PRUSINSKI RICHARD C) 24.01.1984
D04 DE 3837125 Al (SIGNODE SYSTEM GMBH) 03.05.1990

2. Declaracion motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

El objeto de la invencién es un composite que contiene al menos dos polimeros termoplasticos reciclados y al menos una
carga mineral o fibra de refuerzo. También es objeto de la invencion un método para fabricar dicho composite mediante una
etapa de mezcla de los componentes y posterior inyeccién en un molde, asi como el uso de este composite para fabricar
elementos estructurales.

El documento DO1 divulga un método para obtener composites a partir de mezclas de polimeros termoplasticos como
polietileno procedentes de residuos domésticos o industriales y cargas o materiales de refuerzo, que pueden ser arcillas,
serrin de madera, fibras de vidrio o carbono procedentes de otros materiales compuestos, etc. y se encuentran en una
proporcion maxima del 15% respecto al peso final del composite; también se afiade un polimero adhesivo para mejorar la
adherencia entre los polimeros termoplasticos y las cargas. Dicho método consta de las siguientes etapas: triturado y
limpieza de los polimeros termoplasticos, amasado en caliente (80-160°C) de los componentes y obtencién del producto
final por moldeo de la mezcla. El producto asi obtenido se emplea como elemento estructural (paneles, baldosas,
revestimientos,...). (ver columna 2, linea 63 - columna 6, linea 38)

En consecuencia, la invencion tal y como se recoge en las reivindicaciones 1 y 6-18 de la solicitud carece de novedad a la
luz de lo divulgado en el documento DO1. (Art. 6 LP)

El documento D02 se refiere a un procedimiento para obtener materiales compuestos a partir de residuos de polietileno de
alta y baja densidad y otros termoplasticos junto con cargas minerales como serrin o talco, en el que se trituran los
componentes, se mezclan y se obtiene por moldeo un producto final con propiedades similares a las de la madera, que se
emplea como elemento estructural. (ver columna 1, linea 48 - columna 4, linea 68)

En consecuencia, la invencion tal y como se recoge en las reivindicaciones 1, 6-7, 10 y 12-18 de la solicitud carece de
novedad a la luz de lo divulgado en el documento D02. (Art. 6 LP)

El documento D03 se refiere a la obtencion de elementos estructurales a partir de residuos domésticos de polimeros
termoplasticos y cargas minerales como particulas metalicas, arena o talco, entre otros, asi como fibra de vidrio como
refuerzo. Los termoplasticos empleados son una mezcla de polietileno de baja densidad (25%), polietileno de alta densidad
(25%) y plastico ABS (25%). Los componentes se mezclan en caliente y se obtiene el elemento estructural por moldeo. (ver
columna 1, linea 65 - columna 3, linea 19)

En consecuencia, la invencién tal y como se recoge en las reivindicaciones 1, 6-10, 12-14 y 18 de la solicitud carece de
novedad a la luz de lo divulgado en el documento D03. (Art. 6 LP)

El documento D04 divulga un procedimiento de obtencion de palets para transporte mediante moldeo de una mezcla de
residuos de polimeros termoplasticos procedentes de envases triturados junto con particulas metdlicas (ver resumen)

En consecuencia, la invencién tal y como se recoge en las reivindicaciones 1, 6, 10 y 12-19 de la solicitud carece de
novedad a la luz de lo divulgado en el documento D04. (Art. 6 LP)

Ninguno de los documentos citados en el IET ni ninguna combinacién relevante de los mismos divulga la obtencién de un
composite para fabricacion de elementos estructurales en el que los polimeros termoplasticos seleccionados consistan en
polietileno de alta y baja densidad, en proporciones del 10-50% y 30-70% respectivamente, procedente el de alta densidad
de botellas y tapones y el de baja densidad de envases de Tetrapak, tal y como se recoge en las reivindicaciones 2-5 de la
solicitud. Sin embargo, no se puede conceder actividad inventiva a estas reivindicaciones por los siguientes motivos: dado
que la seleccion de las proporciones de los residuos esta determinada por las propiedades de rigidez y resistencia que se
desean obtener en el producto final y que en cualquiera de los documentos D01-D04 se obtiene el mismo resultado
partiendo de residuos de polimeros termopléasticos, el experto en la materia podria seleccionar las proporciones de residuos
de botellas y tapones (polietileno de alta densidad) y envases de Tetrapak (polietileno de baja densidad) sin el ejercicio de
actividad inventiva de cara a la produccién de composites con las propiedades antes mencionadas.

En consecuencia, la invencion tal y como se recoge en las reivindicaciones 2-5 de la solicitud carece de actividad inventiva a
la luz de lo divulgado en el estado de la técnica. (Art. 8 LP)
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