
ES
 2

 5
65

 5
47

 B
1

19 OFICINA ESPAÑOLA DE
PATENTES Y MARCAS

ESPAÑA 11

21

Número de publicación: 2 565 547
Número de solicitud: 201400781

51 Int. CI.:

C08H 1/00 (2006.01)

C08L 89/00 (2006.01)

C08K 3/26 (2006.01)

C08K 5/053 (2006.01)

C08K 5/092 (2006.01)

C08J 5/00 (2006.01)

12 PATENTE DE INVENCIÓN B1

54  Título: Material plástico biodegradable con elevada capacidad absorbente, método de obtención y
uso

73 Titular/es:

UNIVERSIDAD DE SEVILLA  (100.0%)
Secretariado de Transferencia de Conocimiento y
Emprendimiento. Pabellón de Brasil, Paseo de
las Delicias s/n
41013 Sevilla  (Sevilla) ES

72 Inventor/es:

BENGOECHEA RUIZ , Carlos ;
CORDOBÉS CARMONA , Felipe ;
FERNÁNDEZ-ESPADA RUIZ , Lucía  y
GUERRERO CONEJO , Antonio

22 Fecha de presentación:

02.10.2014

43 Fecha de publicación de la solicitud:

05.04.2016

Fecha de la concesión:

03.10.2016

45 Fecha de publicación de la concesión:

10.10.2016

57  Resumen:
La presente invención se refiere a un método de
obtención de un material bioplástico con capacidad
absorbente de carácter biodegradable mediante la
incorporación de carbonato o bicarbonato sódico y/o
ácido cítrico, maleico, fumárico o adípico a una
mezcla de proteína vegetal y un plastificante, ambos
hidrofílicos. Se reivindica además, el material
resultante y su uso en la producción de plásticos
biodegradables y aplicaciones como polímeros
absorbentes.

Aviso:Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP.



 

Material plastic° biodegradable con elevada capacidad absorbente, metodo de 

obtencion y uso 

Sector de la tecnica 

La invencion se encuadra en el sector tecnico de las tecnologlas renovables, mas 

concretamente en la produccion de plasticos biodegradables con una muy buena capacidad de 

absorcion de agua. 

Estado de la tecnica 

Un bioplastico es un biomaterial, entendido este como aquel material preparado a 

partir de materias primas de origen animal o vegetal, cuyas caracterfsticas termomecanicas se 

asemejan a las de los plasticos sinteticos derivados del petrOleo lo que posibilita su uso en 

determinadas aplicaciones para las que se usan connonmente pl6sticos sinteticos. Protelnas, 

lipidos y polisacaridos son biopolinneros habitualmente presentes en la formulaciOn de estos 

materiales que destacan por su biodegrabilidad, la cual confiere un importante valor aliadido a 

lo que muchas veces son productos secundarios de la industria alinnentaria, con la consiguiente 

reducci6n del volumen de residuos, asi como el ahorro resultante en las reservas petroliferas 

destinadas a la produccion de polimeros sinteticos. Asi, las protelnas derivadas de las plantas 

son un tipo de materia prima renovable con una elevada producciOn anual, como el gluten de 

trigo, las proteinas de la soja o el guisante. Entre los diferentes usos que se les dan a estos 

nuevos biomateriales se encuentran la producciOn de pl6sticos biodegradables para el 

empaquetado, la fabricacion de films o la de adhesivos. [1], [2]. 

Uno de los aspectos mas estudiados, es la presencia en la fornnulaciOn del bioplastico, 

ademas del biopolimero, de una sustancia que actua conno plastificante con el fin de que se 

evite la fragilidad del material, lo cual resultaria en su rotura durante su manejo y 

almacenamiento. Aquellos biomateriales producidos sin el uso de plastificantes se hacen 

fragiles y dificiles de manejar. El plastificante reduce las fuerzas intermoleculares y aumenta la 

movilidad de las cadenas polimericas. Adernas, el plastificante reduce la temperatura de 

transicion vitrea de las proteinas termoplasticas. Estos plastificantes son moleculas de bajo 

peso molecular, las cuales modifican la estructura tridimensional de las protelnas. 
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En los documentos de patentes, US2013101696 "Molde para co-inyecciOn para el 

moldeo de envases para alimentaciOn", y US005523293A Protein-based thermoplastic 

composition for preparing molded articles", se describen diferentes tecnicas de fabricacion de 

bioplasticos, bien por procesado fisico-quimico, en el que se utiliza un reactivo quirnico para la 

ruptura de los enlaces por puentes de azufre con proceso posterior de dispersion y 

solubilizaciOn de las proteinas, ms una etapa final de secado; o bien por metodos mecanicos, 

en los que inicialmente se mezcla la proteina y el plastificante obteniendose un material 

similar a una masa, que posteriormente se moldeara convenientennente hacia la forma 

adecuada. 

Por otro lado, existe un gran interes hacia materiales con alta capacidad para absorber 

grandes voliInnenes de agua en un corto periodo de tiempo, pudiendo retener el agua 

absorbida en determinadas condiciones de presi6n y tennperatura. La absorbancia depende 

mucho del tipo de liquid° acuoso, siendo reducida bastante por la presencia de iones disueltos 

en agua. Dichos materiales mantienen su forma durante el proceso de absorciOn, aunque 

incrementan su volumen y cambian su comportamiento reologico, pasando de ser un solid° 

fragil hasta un comportamiento tipo gel. El desarrollo y exit° comercial de materiales de alta 

capacidad absorbente esta Intinnamente relacionado con los panales desechables. A pesar de 

que los primeros materiales absorbentes se desarrollaron como depositos de agua para 

terrenos y como portadores de ingredientes activos, ha sido su uso en panales durante los 

afios ochenta lo que ha potenciado su desarrollo. Las formulaciones mas comunes de 

materiales de alta capacidad superabsorbente estan basadas en el acido act-Mc° por motivos 

econornicos y optimas propiedades. En general, entre las muchas aplicaciones posibles para 

este tipo de materiales, destacan los cannpos de productos de higiene, agricola u horticola. 

[3],[4],[5],[6]. 

Aunque desde hace bastante tiempo se han venido usando polinneros acrilicos en materiales 

de alta capacidad de absorcion de gran aplicacion en el mercado, ademas de requerir dichos 

nnateriales normalmente un procesado complejo y de dificil automatizacion, no siempre 

presentan una buena biodegradabilidad, habiendose encontrado una degradaci6n completa 

unicamente para climeros. 

Ante la existencia de multitud de plasticos artificiales de dificil degradaciOn basados en su 

mayoria en polimeros acrilicos, seria deseable obtener un material bioplastico con caracter 
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biodegradable y alta capacidad absorbente. Para ello se requiere que tanto la matriz proteica 

como el plastificante sean hidrofflicos.  

Referencias 

[1] P201230883 "ObtenciOn de almidon de chufa para la fabricaciOn de biopl6sticos" 

[2] W09412014 "Plantas transgenicas de algodon para la produccion de biopl6stico 

heterogeneo" 

[3] ES2143516T3 "Procedimiento de preparaciOn de un polimero acrilico super absorbente 

[4] US5866242 "Soft, strong, absorbent material for use in absorbent articles" 

[5] US 20110184365 Al "Flexible, highly absorbent material" 

[6] AES 2188817T3 "Proceso para la preparacion de materiales absorbentes". 

Descripcion detallada de la invencion 

La presente invenciOn se refiere a un metodo de preparacion de un material bioplastico que 

comprende una nnatriz proteica y un plastificante, que comprende alguna de las siguientes 

etapas: 

i. Mezclado termoplastico de la matriz proteica con el plastificante y un agente 

minoritario (bicarbonato soclico, carbonato soclico, acid° citric°, acid° nn6lico, acid° 

fumkico y/o acid° adipico). 

ii. Moldeo por inyeccion del product° obtenido en la etapa anterior, a temperatura y 

presi6n adecuadas. 

iii. Moldeo por compresion del producto obtenido en la etapa de mezclado. 

iv. Extrusion de nnezclas proteina/plastificante/aditivo  

v. ExtracciOn con disolvente y posterior secado 

Otro aspecto de la invencion es el material bioplastico obtenido por el procedimiento descrito. 

El metodo esta caracterizado porque la matriz usada es de origen vegetal, nnientras que el 

plastificante es de caracter hidrofilico preferentemente agua, glicerina, sorbitol, polietilenglicol 

o nnezclas de los mismos. 

De acuerdo con una realizaciOn preferida puede utilizarse un aislado de proteina de soja, 

gluten de trigo o de maiz, guisante, mezclas de las nnismas como matriz biopolimerica y 

glicerina conno plastificante. El componente proteico se encuentra presente en una cantidad 

comprendida entre 20 y 80%. El agente plastificante se encuentra presente en una cantidad 

comprendida entre un 20 y un 80%. El bicarbonato sOdico se encuentra presente en una 
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cantidad comprendida entre 1 y 10%. El 6cido citric° se encuentra presente en una cantidad 

connprendida entre 1 y 10%. 

El procedimiento de mezclado de proteinas, plastificante y componentes nninoritarios se Ileva 

a cabo en un dispositivo de mezclado discontinuo a una velocidad controlada entre 5 y 200 

rpm, a una temperatura entre 25 y 100 C.  

Una vez obtenido el material resultante del mezclado anterior, se puede Ilevar a cabo el 

moldeo del misnno por inyecci6n a una temperatura de cilindro entre 20 y 120 C. a una 

tennperatura de molde entre 40 y 150 C. La presion de moldeo esta comprendida entre 10 y 

90 MPa. 

De igual forma, una vez obtenido el material resultante del mezclado anterior, tambien se 

puede Ilevar a cabo el moldeo del mismo por compresion a una tennperatura comprendida 

entre 20 y 1509C y a una presiOn entre 0,1 y 50 MPa. 

De igual forma, una vez obtenido el material resultante del mezclado anterior, o usando 

directamente los ingredientes que forman parte del material sin necesidad de pasar por un 

mezclado previo, se puede Ilevar a cabo la extrusion dentro de una ventana de tennperaturas 

en extrusora entre 20 y 1509C, a una velocidad de giro del tornillo entre 50 y 150 rpm y con 

una relaciOn de compresi6n entre 2 y 4. 

Mediante este tipo de procedimiento es posible obtener un bioplastico con una capacidad de 

absorcion de agua comprendida entre 150 y 950%, con posible uso en la producci6n de 

pljsticos biodegradables para el empaquetado, embotellado, aplicaciones nnedicas, 

aplicaciones estructurales, fabricaciOn de piezas plasticas, recubrimiento de fertilizantes de 

liberacion controlada, envases farmaceuticos biodegradables y otras aplicaciones como 

polimeros a bsorbentes. 

De igual forma, una vez obtenido el material bioplastico por cualquiera de las etapas ii, iii o iv, 

se puede Ilevar a cabo la extraccion del plastificante con un disolvente (agua o etanol) 

nnediante inmersi6n en el mismo durante un periodo comprendido entre 10 y 30 horas. El 

refinado resultante se somete a un proceso de secado a una temperatura comprendida entre 

40 y 609C durante un periodo connprendido entre 20 y 40 horas con objeto de eliminar el 

disolvente remanente. 

Mediante este tipo de procedimiento es posible obtener un biopl6stico con una capacidad de 

absorcion de agua entre 10 y 25% mayor a la obtenida tras cualquiera de las etapas i, iii, o iv, 

con posible uso en la producciOn de plasticos biodegradables para el empaquetado, 
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embotellado, aplicaciones nnedicas, aplicaciones estructurales, fabricacion de piezas plasticas, 

recubrimiento de fertilizantes de liberacion controlada, envases farmaceuticos biodegradables 

y otras aplicaciones como polimeros absorbentes. 

Ejemplo de realized& de la invencion 

La presente invenciOn se ilustra con el siguiente ejemplo no limitativo. 

El primer paso es la fornnaciOn de la masa proteina/plastificante/aditivo. Se usa un aislado de 

protelna de soja que posee un contenido minim° del 90% en proteina, siendo la glicerina y el 

bicarbonato de sodio componentes puros. La masa tiene un 10% en peso de bicarbonato, un 

45% de aislado proteico y 45% de glicerina. 

Se realiza un mezclado suave y manual de los sOlidos para asegurar una buena 

homogenizacion, introduciremos todos los compuestos en dispositivo de mezclado 

discontinuo, prinnero los sOlidos y luego los liquidos. Sus condiciones de procesado serfan 10 

min a 50 rpm a una tennperatura constante controlada entre 23-252C, obteniendo una masa 

completamente homogenea que se deja reposar durante 30 minutos. 

Se realiza la etapa de moldeo por inyecciOn en una inyectora con control de tennperatura del 

cilindro, molde y control de presion. Se emplean moldes de acero para obtener piezas de 25x1, 

5x20,5 mm. La etapa de moldeo requiere una temperatura de cilindro de 40 2C, una 

temperatura de molde de 709C, una presiOn inicial de 50 MPa durante 20 s y una presion final 

de 20 MPa durante 300 s. 

Se realiza la etapa de extraccion de la glicerina nnediante inmersion del material bioplastico 

resultante en la etapa anterior en agua destilada durante 24 horas. El refinado resultante se 

somete a un proceso de secado a una temperatura de 502C durante 24 horas con objeto de 

eliminar el disolvente remanente. 

Para nnedir la capacidad de absorcion de agua del material bioplastico resultante, se introduce 

en un desecador hasta tonnar temperatura ambiente y se pesa en balanza en seco (peso 1). Se 

introduce entonces el material bioplastico en un recipiente circular cerrado de 160x7Omnn con 

300m1 de agua destilada durante 24h. Tras esta etapa se seca superficialmente con un papel 

de filtro y se vuelve a pesar en balanza. Este seria su peso humedo (peso 2). La diferencia entre 

esos pesos (peso 2 - peso 1) seria la cantidad de agua absorbida por el bioplastico, que dividida 
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por peso seco (peso 1) y multiplicada por 100 expresaria la capacidad de absorcion de agua 

correspondiente. 

Descripcion de las figuras 

Figura 1- Fotograffas obtenidas por Microscopia Electronica de Barrido (Scanning Electron 

Microscopy, SEM) de nnateriales bioplasticos biodegradables con una relacion proteina de 

soja/glicerina igual a 1/1 obtenidos por moldeo por inyeccion en diferentes condiciones de 

procesado (Temperatura del cilindro/temperatura del molde/presion/porcentaje de 

bicarbonato sodico): 402C/702C/500 bares/0% (A); 402C/902C/500 bares/0% (B); 

1202C/702C/500 bares/0% (C); 402C/702C/900 bares/0% (D); 402C/702C/500 bares/5% (E); 

1202C/702C/900 bares/0% (F) 

Figura 2- Capacidad de absorcion de agua frente a concentracion de bicarbonato sOdico para 

tres materiales que contienen una relacion proteina de soja/glicerina igual a 1/1 y 0, 1 y 5% de 

bicarbonato s6dico, respectivamente. Todos se han obtenido mediante moldeo por inyecci6n a 

una temperatura de cilindro de 402C, una temperatura de molde de 702C y una presiOn igual a 

500 bares. 
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1. Metodo de obtencion de un material bioplastico que comprende una matriz proteica, un 

agente plastificante y componentes minoritarios, caracterizado porque comprende alguna de 

las siguientes etapas: 

i. Mezclado termoplastico de la matriz proteica con el plastificante y un agente 

minoritario (bicarbonato sOclico, carbonato sOdico, acid° citric°, acido malico, 

acid° fumarico y/o acid° adipico). 

ii. Moldeo por inyeccion del producto obtenido en la etapa anterior, a temperatura y 

presian adecuadas. 

iii. Moldeo por compresion del producto obtenido en la etapa de mezclado. 

iv. ExtrusiOn de mezclas proteina/plastificante/aditivo  

v. Extraccion con disolvente y posterior secado 

2. El nnetodo de acuerdo con la reivindicaciOn anterior, caracterizado porque la matriz usada 

es de origen vegetal e hidrofilica 

3. El metodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 2, caracterizado 

porque las proteinas empleadas son procedentes de soja, gluten de trigo o de maiz, guisante, 

mezclas de las mismas. 

4. El nnetodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 1 a 3, caracterizado 

porque el agente plastificante es hidrofilico, preferentennente agua, glicerina, sorbitol, 

polietilenglicol o mezclas de los mismos. 

5. El metodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 1 a 4, caracterizado 

porque el agente plastificante se encuentra presente en una cantidad connprendida entre un 

20 y un 80%. 

6. El metodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 1 a 5, caracterizado 

porque los componentes minoritarios son bicarbonato sOclico, carbonato sOclico, acid° citric°, 

acid° malico, acid° fumarico y/o acid° adipico 

7. El metodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 1 a 6, caracterizado  

porque el procedimiento de mezclado de proteinas, plastificante y componentes minoritarios 

se Ileva a cabo en un dispositivo de mezclado discontinuo a una velocidad controlada entre 5 y 

200 rpm. 

REIVINDICACIONES 
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8. El metodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 1 a 7, caracterizado 

porque el proceso de mezclado se Ileva a cabo a una temperatura entre 25 y 100 C.  

9. El metodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 1 a 8, caracterizado 

porque el moldeo por inyeccion se Ileva a cabo a una temperatura de cilindro entre 20 y 120 

C. a una temperatura de molde entre 40 y 150 C.  

10. El metodo de acuerdo con cualquiera de as reivindicaciones anteriores, 1 a 9, 

caracterizado porque el proceso de moldeo por inyecciOn se Ileva a cabo a una presion 

comprendida entre 10 y 90 MPa. 

11. El metodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 1 a 8, 

caracterizado porque el moldeo par compresion se Ileva a cabo a una temperatura 

comprendida entre 20 y 1502C y a una presion entre 0,1 y 50 MPa. 

12. El nnetodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 1 a 8, 

caracterizado porque la extrusiOn se Ileva a cabo dentro de una ventana de temperaturas 

entre 20 y 1509C, a una velocidad de giro del tornillo entre 50 y 150 rpm y con una relaciOn de 

cornpresiOn entre 2 y 4. 

13. El nnetodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 1 a 12, seguido de 

un proceso de extracciOn con disolvente, agua o etanol, por inmersi6n durante un periodo 

comprendido entre 10 y 30 horas y un posterior secado a una tennperatura entre 40 y 609-C. 

14. Material Bioplastico obtenible par el procedimiento de acuerdo con cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, 1 a 13. 

15. Bioplastico obtenible par el procedimiento de acuerdo con cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, 1 a 12, con una capacidad de absorcion de agua comprendida 

entre 150 y 950% 

16. Bioplastico obtenible por el procedimiento de acuerdo con cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, 1 a 13, con una capacidad de absorcion de agua que aumenta 

entre un 10 y 25% al aplicar el proceso de extracciOn y secado. 

17. Uso del material bioplastico de acuerdo con la reivindicaciones 15 y 16, en la produccion de 

plesticos biodegradables para el empaquetado, ennbotellado, aplicaciones medicas, 

aplicaciones estructurales, fabricaciOn de piezas plasticas, recubrimiento de fertilizantes de 

liberacion controlada, envases farnnaceuticos biodegradables, y otras aplicaciones coma 

polimeros absorbentes. 
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Base de la Opinión.- 
 
La presente opinión se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica. 
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Nº de solicitud: 201400781 
  
  

1. Documentos considerados.- 
 
A continuación se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideración para la 
realización de esta opinión. 
 
Documento Número Publicación o Identificación Fecha Publicación 

D01 GÓMEZ-MARTÍNEZ, D. et al. Bioresource Technology 2009, Vol. 100, pp. 1828-1832 20.11.2008 
D02 WO 2010133560 A1 (WACKER CHEMIE AG) 25.11.2010 
D03 ZUO, M. et al. Chinese Chemical Letters 2008, Vol. 19, pp. 992-995 2008 

 
2. Declaración motivada según los artículos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecución 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 declaración 
 
El objeto de la invención es un método de obtención de un material bioplástico que comprende una matriz proteica, un 
agente plastificante y componentes minoritarios; el material bioplástico obtenido por dicho procedimiento y su uso en la 
producción de plásticos biodegradables para diversas aplicaciones. 
 
 
Novedad (Artículo 6.1 de la Ley de Patentes): 
 
El documento D01 divulga bioplásticos basados en glicerol, agua y gluten de trigo, que poseen propiedades higroscópicas y, 
por tanto, pueden ser útiles en aplicaciones industriales que requieren una alta absorción de agua, como en agricultura (ver 
página 1828, resumen). El documento divulga también un procedimiento para su preparación y un estudio sobre los efectos 
que el procesamiento mecánico y los tratamientos térmicos adicionales provocan en las propiedades termo-mecánicas de 
dichos biomateriales. Los bioplásticos pueden ser procesados utilizando procedimientos habituales para el procesamiento 
de plásticos, como termoconformado, moldeo por inyección, moldeo por compresión, extrusión, recubrimiento y laminación 
(ver página 1828, columna 2, párrafo 1). 
  
Entre los bioplásticos divulgados se encuentra el sistema que comprende gluten como componente proteico (67%), glicerol 
(16,5%) y agua (13%) como plastificantes y ácido cítrico (3%) como agente modificador, junto a KCl como “agente activo”, 
cuya liberación controlada es útil en usos agrícolas (ver página 1829, tabla 1). Este bioplástico, que presenta una capacidad 
de absorción de agua entre el 75 y el 164%, dependiendo de las condiciones ambientales de presión y temperatura (ver 
página 1831, tabla 3), se obtiene por mezclado termoplástico de los componentes en un torque reómetro a 50 rpm, moldeo 
por compresión del material obtenido a 100 bar (10 MPa) y a temperaturas de 90, 120 140ºC (ver página 1829, apartado 2 y 
apartado 3.1).  
 
Por tanto, se considera que el objeto de las reivindicaciones 1-8, 10-12, 14-17 no presenta novedad respecto a lo divulgado 
en el documento D01. 
 
 
El documento D02 divulga un método de procesamiento termomecánico para la obtención de materiales bioplásticos a partir 
de harinas que comprenden proteínas (ver página 5, línea 31-página 6, línea 4), así como las composiciones termoplásticas 
(ver página 7, líneas 10-24) que comprenden harinas, que incluyen una fracción proteica, que puede ser glutenina derivada 
de diversas semillas, como la soja (ver página 15, líneas 3-7; página 16, líneas 9-12); plastificantes, como puede ser agua 
en una proporción de hasta el 15%, glicerol o polietilenglicol (ver página 18, líneas 21-31); materiales de relleno y aditivos, 
entre los que se encuentran ácidos dicarboxílicos insaturados, como el ácido maleico o el fumárico (ver página 9, líneas 10-
14).  
 
El procedimiento de obtención de estos  materiales comprende la mezcla de los componentes a temperaturas de entre 0 y 
60ºC (ver página 22, líneas 16-21) y métodos conocidos de procesamiento termomecánico, como son moldeo por inyección, 
moldeo por compresión, extrusión a temperaturas de 100 a 180ºC o termoconformado (ver página 23, líneas 6-18). Los 
bioplásticos así obtenidos tienen aplicación como materiales de envasado o contenedores de alimentos, entre otros (ver 
página 38, reivindicación 12). 
 
Por lo tanto, se considera que el objeto de la invención, según se define en las reivindicaciones 1-6, 8, 14-17, no es nuevo 
según lo divulgado en el documento D02. 
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Actividad inventiva (Artículo 8.1 de la Ley de Patentes): 
 
Las reivindicaciones dependientes 7-13 se refieren a las condiciones experimentales de presión, temperatura y velocidad a 
las que se llevan a cabo las diferentes etapas del procedimiento de la invención. 
 
Aunque alguna de ellas no se encuentran explícitamente recogidas en los documentos D01 y D02 se considera que no 
contienen características técnicas que, unidas a las características técnicas de la reivindicación 1 de la que dependen, 
pudieran conferirles actividad inventiva. 
 
En consecuencia, se considera que el objeto de las reivindicaciones 9, 13, no posee actividad inventiva a la luz de lo 
divulgado en el documento D01.  
 
Del mismo modo, se considera que el objeto de las reivindicaciones 7, 9-13 no implica actividad inventiva respecto a lo 
divulgado en el documento D02. 
 
 
Por otro lado, el documento D03 divulga un material compuesto biodegradable que comprende una matriz de gluten de trigo, 
glicerol como plastificante en una proporción en peso 7:3 respecto al gluten y carbonato cálcico como material de relleno, en 
proporciones del 2 al 10% respecto a la masa total del material (ver página 992, resumen; página 993, apartado 1). El 
material compuesto se prepara mediante un procedimiento que comprende la mezcla de los componentes a temperatura 
ambiente seguida por moldeo por compresión a 120ºC y 10 MPa. Las muestras obtenidas se secaron y se sometieron a 
diferentes condiciones de humedad para evaluar sus propiedades de absorción de agua, además de sus propiedades 
mecánicas, como el alargamiento de rotura y la resistencia a la tracción (ver página 993, apartados 1 y 2; figura 1). Este tipo 
de materiales son útiles para su uso como películas y bioplásticos en alimentación (ver página 992, párrafo 1). 
 
La diferencia existente entre el material bioplástico objeto de la invención y el divulgado en D03 es que en este último el 
componente minoritario es carbonato cálcico, que no se encuentra entre las opciones que aparecen para este componente 
en el material objeto de la solicitud. Sin embargo, sí aparece en la solicitud el carbonato sódico como una de las alternativas 
posibles. Por lo tanto, en ausencia de un efecto técnico asociado a la utilización de carbonato sódico como componente 
minoritario en el bioplástico de la invención, se considera que la utilización de la sal sódica en lugar de la cálcica constituye 
una alternativa evidente que el experto en la materia se plantearía en el ejercicio de su actividad rutinaria, sin que ello 
requiera el ejercicio de actividad inventiva.  
 
Por lo tanto, se considera que el objeto de la invención, según se define en las reivindicaciones 1-14, 17, no presenta 
actividad inventiva respecto a lo divulgado en el documento D03. 
 
 
En conclusión, se considera que el conjunto de las reivindicaciones 1-17 no reúne, respecto al estado de la técnica, los 
requisitos de novedad y actividad inventiva establecidos en los Artículos 6.1 y 8.1 de la Ley de Patentes 11/1986. 
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