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@Resumen:

Procedimiento de obtencién de paneles conformados
a partir de fibras residuales de posidonia oceénica, y
paneles obtenidos con el mismo.

La invencion ser refiere al desarrollo de velos o
laminas de no-tejidos a partir de fibras derivadas de
residuos de Posidonia Oceénica, especie endémica
del litoral mediterraneo, aptos para la fabricacion de
paneles de material compuesto mediante técnicas de
termocompresién. Concretamente, la invencion
describe la naturaleza de las fibras formadoras del
velo, fibras termopléasticas y rangos de composiciones
de fibras de residuos de Posidonia Oceanica para la
obtencion de velos facilmente manipulables y
adaptables a diversas geometrias mediante proceso
de termocompresién en caliente. Las fibras auxiliares
formadoras de velo ayudan en el proceso de
formacion de velo obteniendo una homogeneidad
elevada en el producto final y las fibras termoplasticas
empleadas facilitan el modelado de los paneles
mediante la aplicacion simultdnea de presion y
temperatura.
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PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE PANELES CONFORMADOS A PARTIR DE
FIBRAS RESIDUALES DE POSIDONIA OCEANICA, Y PANELES OBTENIDOS CON EL
MISMO

DESCRIPCION

OBJETO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a procedimiento de obtencion de paneles conformados a
partir de fibras residuales de Posidonia Oceéanica, basado en una preparacion de las fibras,
una posterior fabricacién de velos a partir de dichas fibras, y a la definitiva formacion de
paneles a partir de los velos fabricados.

El objeto de la invencidn es encontrar posibles usos del residuo de Posidonia Oceénica para
contribuir a reducir los problemas medioambientales, ademas de reducir los costes

economicos ocasionados en la retirada y deposicion en vertedero de los mismos.

La idea béasica que subyace en la invencién, segun el procedimiento, es la determinacion de
la viabilidad de fabricar materiales compuestos 100% biodegradables y, consecuentemente,

respetuosos con el medio ambiente, a partir de fibras derivadas de dichos residuos.

Es igualmente objeto de la invencion los paneles obtenidos mediante el propio

procedimiento de la invencion.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

El marco en el que se ha desarrollado la invencién es el de buscar una solucion
tecnolégicamente viable para la revalorizacion del residuo generado por la Posidonia
Oceanica, en este caso las “bolas de mar”, que debido al oleaje se van depositando
peribdicamente en las playas turisticas del Mediterrdneo y que ocasionan un problema
medioambiental, ya que estos residuos son tratados, casi exclusivamente, como residuos
organicos que son transportados a vertederos legalizados en el mejor de los casos,
ocasionando importantes costos tanto econémicos como ambientales. Algunos de estos

problemas medioambientales son el empleo de espacio para vertederos, provocando que la
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tierra empleada para tal efecto no pueda utilizarse en el futuro para otros propésitos, debido
a la contaminacion. Otros problemas son la emision de gases a la atmdésfera, por la
descomposicién de los residuos, que contribuyen al efecto invernadero o la contaminacion
de aguas subterraneas por los lixiviados, generados en la descomposicion Mencién aparte
merece la dificultad que presentan estos residuos en su compactacién y sellado, al

depositarlos en el vertedero (efecto colchon).

Por otro lado, desde la creacién en el afio 1983 de la Comisidn Mundial de Medio Ambiente
y Desarrollo de Naciones Unidas, se ha puesto de manifiesto en numerosas ocasiones la
necesidad de potenciar politicas activas en defensa del medio ambiente y el desarrollo
sostenible. En la actualidad la mayoria de los paises desarrollados esta ejerciendo una
presion medioambiental enfocada a la utilizacion de los recursos naturales y la reduccion de
emision de gases contaminantes a la atmésfera. Los combustibles fésiles empleados como
principal fuente en multiples aplicaciones, son altamente contaminantes, ademas de ser un
recurso no renovable, susceptible de agotamiento a medio o corto plazo. En el caso de los
materiales plasticos y compuestos de matriz polimérica, elaborados de forma tradicional a
partir de residuos fésiles, surge con gran fuerza la necesidad de utilizar fuentes renovables
para su fabricacion. Esta problematica se manifiesta en el terreno legal, ya que existen leyes
que afectan a los productores, y les obliga a hacerse cargo de sus residuos. Como
respuesta a todo esto, la industria y la comunidad cientifica han potenciado proyectos e

iniciativas para la elaboracion de nuevos materiales de elevado rendimiento medioambiental.

En el marco de los materiales compuestos, basados en la combinacién de diversos
componentes para alcanzar un efecto sinérgico, las investigaciones van dirigidas hacia el
empleo de componentes de origen renovable, tanto en los materiales poliméricos que
actuan como matrices como en los componentes que incorporan como refuerzo. Asi pues, la
basqueda de nuevos materiales a partir de recursos renovables es una tendencia clara en el
campo de los materiales poliméricos y compuestos, habiéndose consolidado en los ultimos
afios diversas disciplinas de investigacion centradas en el desarrollo de biopolimeros,
biocomposites y green composites, como materiales alternativos al uso generalizado de

plastico y compuestos derivados del petrdleo.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

El procedimiento de la invencion se basa en una serie de etapas operativas que
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corresponden a.

1.- Preparacion de fibras derivadas de residuos de Posidonia Oceanica, en base a una

trituracion de los residuos para obtener un residuo fibrilar con unas longitudes comprendidas

entre 2 y 8 mm, sometiéndose el residuo fibrilar a un proceso de lavado en agua con el fin

de eliminar restos de arena y otros compuestos que puedan formar parte de los residuos,

repitiéndose el proceso de lavado tantas veces como sea necesario hasta que las aguas de

lavado sean claras, procediendo finalmente al secado del producto para facilitar su

almacenaje y dejar el material con un porcentaje de humedad en torno al 10%.

2.- Fabricaciéon de velos de alto contenido en fibras de Posidonia Ocedanica, mediante

técnicas wet-laid, de manera que la fabricacion de velos comprende una serie de fases

operativas que son las siguientes:

a)

b)

d)

Preparacion de la fibra, centrandose en la definicion de las formulaciones, debiendo
pesar las cantidades de material de los diferentes componentes, con el fin de
conseguir las concentraciones necesarias para poder desarrollar el proceso de
formacion del no-tejido de forma éptima.

Separaciéon de las fibras, mediante el empleo de agitadores de alta cizalla, a una
velocidad de 2.400 r.p.m. durante un tiempo de separacién de 10 minutos.

Dispersion y mantenimiento de la dispersion de las fibras, para lo cual se dispone de
una mezcla homogénea de los diferentes componentes: fibra a base de Posidonia
Oceanica, fibra auxiliar para la formacién de velo y fibra termopléstica de acido
polilactico en las proporciones apropiadas, de manera que en esta fase se diluye
todavia mas la dispersion, hasta una concentracion de entre 1 gr/l y 15 gr/l, en
tanques de dispersion y manteniéndose la dispersion a una velocidad de 170 r.p.m.
hasta que el material pasa a la extraccion de formacion del no-tejido o velo.
Formacion del no-tejido o velo, en donde la dispersion se diluye mas hasta alcanzar
una concentracion de entre 0,33 gr/l y 5,00 gr/l, bombeadndose a una estacion
formadora del no-tejido, donde un sistema de vacio succiona el agua y la hace
recircular, quedando formado el no-tejido sobre el filtro, con una inclinacion de 20° y
con una velocidad de formacién entre 1 y 10 m/min.

Consolidacion del no-tejido o velo, proporcionando una consistencia al referido no-
tejido para que posteriormente pueda manipularse de forma adecuada y pueda

adaptarse a las geometrias deseadas en un proceso de termocompresién que se
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efectuara mas adelante, de manera que en la fase de consolidacién del no-tejido se
persigue provocar un reblandecimiento de las fibras termoplasticas y provocar una
unién minima con el resto de fibras, y asi dar lugar a un no-tejido facilmente
manipulable sin riesgo de desmoronarse durante la manipulacion. Para ello el velo
formado pasa por una estacion de consolidacion térmica donde se calienta por
conveccion el velo a una temperatura de entre 165°C y 245°C durante un tiempo en
torno a los 15 minutos, de manera que el velo secado se somete a un proceso de
consolidaciéon mecénica mediante prensado en calandra con temperatura de rodillo
de entre 165°C y 215°C y una presion lineal sobre el velo de entre 124 N/mm y 248
N/mm.

Enrollado del no-tejido, para facilitar la manipulacion y transporte a la

correspondiente estacion de termocompresion.

3.- Formacion de paneles de material compuesto a partir de velos de Posidonia Oceanica

obtenidos mediante wet-laid, utilizandose un proceso de termocompresion o compresion en

caliente, siendo posible regular el espesor de los compuestos obtenidos mediante

apilamiento de las laminas o velos de no-tejido, con unos espesores finales de los

compuestos en torno a los 0,5 - 45,0 mm.

El proceso de compactacién en la formacién de los paneles se realiza de la siguiente

manera y en base a las siguientes fases:

a)

b)

Homogenizacion térmica, de manera que se apilan 15 capas de velos no-tejidos
entre planchas calefactadas de una prensa de termocompresion, de manera que
esta etapa o fase del proceso tiene como finalidad homogeneizar la temperatura de
las fibras y facilitar el posterior proceso de compactacién en caliente, efectudndose la
etapa a una temperatura de entre 90°C y 230°C durante un tiempo de 5 minutos.
Compactacion en caliente mediante la aplicacion de presion sobre el apilamiento de
capas de velos, manteniendo la temperatura y durante un tiempo de entre 2 minutos
y 20 minutos, manteniendo la presion.

Enfriamiento del material una vez consolidado en la fase anterior, procediendo a
extraer el material y enfriarlo a temperatura ambiente, de manera que las
caracteristicas mecanicas de los materiales obtenidos permiten competir con otros

materiales poliméricos de uso comun de origen petroquimico.
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Mediante el proceso descrito se pueden obtener paneles compuestos de Posidonia
Oceanica combinada con un porcentaje de PLA, o paneles compuestos de Posidonia
Oceanica combinada con PLA y combinada con un porcentaje de cafiamo, o sisal, o lino, o

algododn.

En cualquier caso la composicion en porcentaje en peso de los velos no-tejidos
desarrollados mediante wet-laid para conseguir los distintos paneles citados, corresponden

a la tabla siguiente:

N° prototipo % en peso fibra % en peso fibra auxiliar % fibra termoplastica
Posidonia formacion velo (Acido polilactico - PLA)
1 80 -- 20
2 60 20 (cdfiamo — 2 mm) 20
3 60 20 (sisal = 2 mm) 20
4 60 20 (lino = 2 mm) 20
5 60 20 (algodoén — 1,3 mm) 20

Por otro lado cabe destacar el hecho de que las caracteristicas mecénicas de los
composites 0 paneles obtenidos y derivados de velo de residuos de Posidonia Oceanica

consolidados por termocompresion corresponden a las referidas en la tabla siguiente:

Comportamiento a traccién Comportamiento a flexion
N° Tension de Médulo de Tension de Médulo de Energia de
prototipo rotura (Mpa) traccion (Gpa) rotura (MPa) flexion (Gpa) impacto (KJ/mZ)
2 35,5+1,9 1,52+0,05 52,3+4,1 3,35+0,31 4,44+0,12
3 26,5+1,8 1,28+0,13 37,7+0,5 2,62+0,19 7,40+0,79
4 20,2+3,7 1,94+0,27 35,0%1,1 2,55+0,10 3,38+1,82
5 35,2+0,8 1,81+0,24 61,6+1,6 3,70+0,14 9,20+1,30

Por consiguiente, la invencion aporta una solucion a la problematica ligada a la acumulacién
de residuos de Posidonia Oceanica en las playas del litoral mediterraneo, cuya retirada es
importante para conseguir niveles de limpieza apreciables en las playas que conduzcan a la
consecucion de sellos de calidad que repercuten de forma positiva en la afluencia de

turismo.

La solucion planteada segun la invencién, se fundamenta en la utilidad de los velos, con

altos porcentajes (hasta un 80%) de fibras derivadas de residuos de Posidonia Oceénica
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procesados mediante técnica Wet-laid con las fibras auxiliares y ligantes termoplasticos
adecuados para posteriormente poder moldear y consolidar dichos velos en paneles de
materiales compuestos mediante técnicas de termocompresién. El empleo de fibras
auxiliares y fibras ligantes, asi como su proporcién relativa, definen las bases del éxito de la
invencion, en tanto en cuanto permiten la correcta manipulacion de los velos y su adaptacion

a formas complejas en procesos de termocompresion.

Concretamente, en los paneles de material compuesto obtenidos participan en un porcentaje
comprendido entre el 60% y el 80% residuos de fibra de Posidonia Oceénica, mientras que
las fibras termoplasticas participan en un porcentaje comprendido entre el 20% y el 40% y
las fibras naturales (bien sea cafiamo, sisal, lino, algodon o cualquier otro tipo de fibra

natural) participan en un porcentaje comprendido entre el 0 y el 40%.

En definitiva, la invencién se plantea como una opcion tecnolégica de alto valor afiadido en
términos técnicos y medioambientales para el desarrollo de no-tejidos y paneles rigidos
empleando para tal fin un residuo derivado de la Posidonia Oceanica, especie endémica del

litoral mediterraneo.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para complementar la descripcidon que seguidamente se va a realizar y con objeto de ayudar
a una mejor comprension de las caracteristicas del invento, de acuerdo con un ejemplo
preferente de realizacion practica del mismo, se acompafia como parte integrante de dicha
descripcion, un juego de dibujos en donde con caracter ilustrativo y no limitativo, se ha

representado lo siguiente:

La figura 1.- Muestra el aspecto superficial de un panel compuesto mediante un 60% de
Posidonia Oceénica, un 20% de cafiamo y un 20% de PLA, como un ejemplo de realizacion

en base al procedimiento de la invencion.

La figura 2.- Muestra otra vista correspondiente al aspecto superficial de un panel
compuesto de un 60% de Posidonia Oceénica, un 20% de sisal y un 20% de PLA, también

realizado como ejemplo del procedimiento de la invencion.



10

15

ES 2538576 Al

La figura 3.- Muestra otra vista también correspondiente al aspecto superficial de un panel
compuesto por un 60% de Posidonia Oceanica, un 20% de lino y un 20% de PLA, que

corresponde a otro ejemplo conseguido en base al procedimiento de la invencion.

La figura 4.- Muestra, finalmente, una vista correspondiente al aspecto superficial de un
panel compuesto de un 60% de Posidonia Oceanica, un 20% de algodon y un 20% de PLA,
que corresponde igualmente a otro ejemplo de un panel obtenido de acuerdo con el

procedimiento de la invencion.

REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION

En el apartado anterior, en el que se alude a los dibujos, es evidente que al referirse a cada
una de las cuatro figuras citadas, nos estamos refiriendo y describiendo otras tantas
posibles realizaciones de los paneles que se pueden obtener en base al procedimiento de la

invencion.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento de obtencion de paneles conformados a partir de fibras residuales de
Posidonia Oceanica, caracterizado porque comprende las etapas de:

- preparacion de las fibras

- fabricacion de velos a partir de las fibras preparadas, y

- formacion de paneles a partir de los velos;
con la particularidad de que en la preparacion de las fibras derivadas de residuos de
Posidonia Oceénica se consigue un residuo fibrilar que se somete a un proceso de lavado y
posteriormente a un proceso de secado, dejando el material en torno al 10% de humedad;
mientras que la etapa de fabricacion de velos comprende una serie de fases operativas
correspondientes a:

a) preparacion de las fibras para permitir desarrollar el proceso de formacion del no-
tejido o velo de forma 6ptima;

b) separacién de las fibras mediante agitacion;

c) dispersion y mantenimiento de la dispersion de las fibras, en base a una mezcla
homogénea de fibra base de Posidonia Oceanica, fibra auxiliar para la formacion de
velo y fibra termoplastica de &cido polilactico en unas proporciones determinadas,
diluyéndose la dispersidon hasta una concentracion de entre 1 gr/l y 15 gr/l en tanques
de dispersion;

d) formacion del no-tejido o velo, diluyéndose hasta alcanzar una concentracion de
entre 0,33 gr/l y 5,00 gr/l, bombeandose el no-tejido a una estacién formadora, donde
un sistema de vacio succiona el agua y la recircula, formandose el no-tejido;

e) consolidacion del no-tejido o velo para permitir su manipulaciéon de forma adecuada y
gue pueda adaptarse a las geometrias deseadas en un posterior proceso de
termocompresion, con aporte térmico para calentar por conveccion el velo a una
temperatura de entre 165°C y 245°C, sometiéndose el velo secado a un proceso de
consolidaciéon mecénica mediante prensado en calandra con una temperatura de
rodillo de entre 165°C y 215°C y una presion lineal sobre el velo de entre 124 N/mm y
248 N/mm;

f) enrollado del no-tejido o velo para su manipulacion y trasporte a la correspondiente
extraccion de termocompresion;

habiéndose previsto que la formacion de paneles a partir de velos incluye una fase de
homogenizacion térmica con apilamiento de un numero variable de capas de velos no

tejidos entre planchas calefactadas de una prensa de termocompresion, a fin de conseguir
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homogenizar la temperatura de las fibras y facilitar el posterior proceso de compactacion en
caliente, efectudndose dicha etapa a una temperatura de entre 90°C y 230°C durante un
periodo de tiempo variable en funcion del nimero de capas, procediéndose seguidamente a
una fase de compactacion en caliente, manteniendo la temperatura durante un tiempo de
entre 2 minutos y 20 minutos, manteniendo la presion, para finalmente llevar a cabo una

etapa de enfriamiento hasta la temperatura ambiente.

2.- Paneles conformados a partir de fibras residuales de Posidonia Oceénica, obteniéndose
a partir del procedimiento de la reivindicacion anterior, caracterizados porque los residuos de
fibra de Posidonia Oceénica para conseguir paneles de material compuesto, participan en
un porcentaje comprendido entre el 60% y el 80%, mientras que las fibras termoplasticas
participan en un porcentaje comprendido entre el 20% y el 40% vy la fibras naturales (bien
sea cafamo, sisal, lino, algodon o cualquier otro tipo de fibra natural) participan en un
porcentaje comprendido entre el 0% y el 40% de manera que los paneles estan constituidos
por el apilamiento de ldminas o velos de no-tejido, con espesores finales de los compuestos

en torno a 0,5mm — 45,0 mm.
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marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

La invencidn se refiere a un procedimiento de obtencion de paneles conformados a partir de fibras residuales de Posidonia
oceanica y a los paneles obtenidos por dicho procedimiento.

D01 describe un procedimiento de tendido en himedo para la formacién de velos de material textil en el que se emplean
conjuntamente fibras naturales y fibras termoplasticas. Los velos obtenidos son facilmente manipulables y se pueden
consolidar mediante termocompresién en forma de paneles de material compuesto.

D02 describe la tecnologia de tendido en himedo para la formaciéon de velos partiendo de fibras de lino y fibras
termoplasticas (poliamida o polivinil alcohol). Como en D01 los velos se pueden consolidar por termocompresion para formar
paneles de material compuesto.

D03 divulga paneles aislantes obtenidos por tendido en hiumedo de una lamina de fibras celulésicas (pasta de madera,
algodon o viscosa) a la que se pueden afiadir pequefias cantidades de fibras sintéticas (por ejemplo PLA) y otras fibras
naturales como algodén o cafiamo.

D04 divulga un material compuesto que consta de una banda no tejida constituida por una mezcla que contiene fibras de
origen vegetal, fibras celuldsicas naturales (madera, algodon, etc.), fibras sintéticas o mezclas de las mismas. Se describen
ademas las etapas fundamentales del procedimiento de tendido en himedo.

D05 divulga un procedimiento de obtencion de paneles partiendo de fibras residuales de Posidonia y de una resina
termoendurecible. Describe las etapas previas de preparacion de las fibras (lavado y secado).

Reivindicacion 1

D01 se considera el documento del estado de la técnica méas cercano en relacion al procedimiento de la reivindicacion 1
porque divulga un procedimiento de tendido en himedo para la formacion de velos de material textil en el que se emplean
conjuntamente fibras naturales y fibras termoplasticas (de acido polilactico). Los velos obtenidos son facilmente
manipulables y se pueden consolidar mediante termocompresién en forma de paneles de material compuesto. Las etapas
del procedimiento son bésicamente las mismas que las de la reivindicacién 1 (ver paginas 9 y 10 y figura 2). DO1 no
menciona que las fibras naturales sean de Posidonia oceanica, ni detalla las condiciones de temperatura y presion de la
fase de consolidacion de los velos. En consecuencia, la reivindicacién 1 cumple con el requisito de novedad del Art. 6 LP.

Segun el parrafo anterior, la diferencia entre la reivindicacion 1 y DO1 esta en que el procedimiento segun la reivindicacion 1
utiliza fibras derivadas de residuos de Posidonia oceanica mientras que D01 utiliza fibras de lino, yute, cafiamo, sisal, etc.
Por lo tanto, la invencién proporciona un procedimiento de obtencién de paneles conformados mediante tendido en hiumedo
en el que se utiliza una fibra vegetal alternativa.

Sin embargo, ya se menciona en D01 que otras fibras naturales son posibles y es conocido a través de D05 un
procedimiento para obtener paneles conformados aprovechando las fibras residuales de Posidonia (planta acuatica marina),
mezclandolas con una resina termoendurecible. Por lo tanto, resultaria obvio para un experto en la materia sustituir en el
procedimiento de DO1 un residuo de fibra vegetal por otro y utilizar las fibras de Posidonia oceanica como materia prima,
llegando a la invencion sin necesidad de realizar ningin esfuerzo inventivo.
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La fase previa de preparacion de las fibras asi como las condiciones de temperatura y presion de la fase de consolidacion de
los velos a que se refiere la reivindicacion 1, se consideran meras optimizaciones y adaptaciones del procedimiento que
entran dentro de la habilidad propia del experto en la materia y son conocidos respectivamente por D05 (ver reivindicacion
16) y por D02 (ver tabla 2). En consecuencia, la reivindicacion 1 carece de actividad inventiva en el sentido del Art. 8 LP.

La misma conclusion resultaria siguiendo un razonamiento similar considerando D02, D03 o D04 como documentos del
estado de la técnica mas cercano a la reivindicacion 1.

Reivindicacion 2

La reivindicacion 2 se refiere a paneles conformados a partir de fibras residuales de Posidonia oceanica. DO1 se considera el
documento del estado de la técnica mas cercano en relacion con la reivindicacion 2 porque divulga unos paneles
conformados realizados por el procedimiento de tendido en humedo como el de la reivindicacion 1 en los que se utilizan
fibras naturales y fibras termopléasticas (ver figura 7). Como entre las fibras naturales divulgadas en DO1 no se encuentran las
obtenidas de Posidonia oceanica, la reivindicacién 2 cumple con el requisito de novedad del Art. 6 LP.

Sin embargo, puesto que el procedimiento de fabricaciéon de los paneles conformados de la reivindicacién 1 no cumple con el
requisito de actividad inventiva, no se pueden considerar inventivos los paneles obtenidos por dicho procedimiento. Ademas,
los porcentajes en peso de fibras naturales y fibras termoplasticas a que se refiere la reivindicacion 2 (60%-80% y 20%-40%
respectivamente) se encuentran en un intervalo muy similar al utilizado en D01 (60%-90% y 10%-30% respectivamente) sin
que se aprecie ningun efecto sorprendente atribuible a esa ligera diferencia. Finalmente, por lo que se refiere al espesor de
los paneles, se considera una eleccion obvia que entra dentro de la habilidad propia del experto en la materia (ver en D02 la
tabla 4). En consecuencia, la reivindicacién 2 carece de actividad inventiva en el sentido del Art. 8 LP.

Informe del Estado de la Técnica Péagina 5/5




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos
	IET

