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La sostenibilidad ha ido ganando importancia entre las preocupaciones de la sociedad durante los
ultimos anos, llegando a convertirse en un pilar clave dentro del desarrollo industrial a nivel global
que ha sido impulsado por la creciente concienciacion ambiental y las diferentes regulaciones a
nivel internacional. El sector de los polimeros, asi como el de los aditivos poliméricos se encuentra
con el reto de reducir su impacto ambiental, pero a su vez buscando no comprometer las
propiedades y rendimiento de los productos desarrollados.

Entre los principales objetivos sostenibles marcados por el sector industrial de los polimeros destaca
la obtencién de nuevos aditivos que sustituyan sus formulaciones tradicionales por otras que
eliminen o sustituyan aquellos compuestos toxicos o que puedan repercutir en riesgo para la salud
de los usuarios o para el medioambiente. En consonancia con este objetivo, en los ultimos afos se
han aprobado diferentes pactos y normativas como el “Pacto verde europeo” o la “Estrategia de la
economia circular’ que fomentan el desarrollo de productos empleando materias de origen
renovables, biodegradables y que cuenten con una menor huella de carbono. En base a este
contexto, la necesidad de aditivos mas sostenibles no solo responde a una necesidad
medioambiental y de salud de los usuarios, sino también a un marco legislativo que va aumentando
continuamente sus exigencias.

Con el objetivo identificado y definido, el proyecto FUNSO se centra en la investigacién y en el
desarrollo de estrategias para la funcionalizacion sostenible de biopolimeros termoplasticos (PHA,
PLA, PBT, PBAT o PBS entre otros) y posterior adecuacion de estos para alcanzar mercados
técnicos como la automocién, los elementos de sefializacion, los tejidos de exterior o redes, con el
fin de obtener productos avanzados que cumplan paralelamente con los requisitos técnicos
solicitados por los usuarios y con las exigencias y legislaciones medioambientales establecidas.
Para lograr tal fin, se identificaran e investigaran alternativas sostenibles y con un menor impacto
ambiental como aditivos provenientes de recursos naturales, que seran incorporados a la matriz
biopolimérica base. Este enfoque permitira la obtencion de nuevas materias con propiedades
mejoradas garantizando a su vez la estructura “verde” sin componentes perjudiciales para la salud
o el medioambiente. Adicionalmente, se evaluara el efecto de las formulaciones obtenidas en
aspectos clave como la procesabilidad, estabilidad del proceso y resistencia mecanica, asegurando
asi su adecuacion para aplicaciones industriales.

Posteriormente, se realizaran tareas de optimizacion del producto funcionalizado obtenido para su
posterior adecuacion a diferentes mercados productivos como son el de hilatura por fusion, el de
obtencion de laminas o el de la inyeccion para la generacién de productos sostenibles que permitan
fabricar nuevos prototipos que sirvan para validar técnicamente los desarrollos obtenidos a lo largo
de la ejecucioén del proyecto. Estos procesos productivos son vitales tanto para definir la tipologia
de procesado que mejor se adecua a cada materia, como para definir las caracteristicas finales
optimas de los prototipos a fabricar.

Alo largo de la ejecucion del proyecto FUNSO, se busca innovar tanto en la formulacion de nuevos
materiales funcionalizados de forma sostenible, como en la optimizacién técnica que los productos
finales dispongan.

Pretendiendo dotar de una alta competitividad al sector productivo de la Comunitat Valenciana,
desde AITEX se fomenta la generacién de proyectos de investigacién y desarrollo que permitan
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dotar de nuevos avances técnicos que generen impacto positivo dentro del mercado y del cual las
empresas se puedan beneficiar. La transferencia de estos conocimientos adquiridos es fundamental
ya no solo para amplificar la mejora técnica de las empresas, sino también para permitir que los
usuarios cuenten con productos cada vez de mayor calidad y alineados con los requerimientos
sostenibles de hoy en dia.

El objetivo central del proyecto FUNSO ha consistido en el desarrollo de formulaciones
termoplasticas (biopolimero/aditivo sostenible) que permitan la obtencion de nuevos productos
alineados con la calidad técnica requerida por los diferentes mercados objetivo (automocion, los
elementos de senalizacién, los tejidos de exterior o redes) y con la sostenibilidad vigente en las
nuevas regulaciones ambientales y de salud al usuario.

La necesidad de permitir que el mercado global pueda disponer de materias y productos cada vez
mas alineados con la calidad técnica y la sostenibilidad hace que se requiera de una investigacion
constante que permita al mercado seguir el ritmo de los avances que en los ultimos afios se estan
llevando a cabo. Muchos de los productos y aditivos existentes hoy en dia se estan identificando
COmMoO Nocivos, ya que no se alinean con las nuevas legislaciones ambientales.

Por este motivo, el proyecto FUNSO ha incidido en una problematica actualmente existe y que limita
al mercado cada vez mas, ofreciendo nuevas alternativas que permitan sustituir estos productos
catalogados como nocivos. Posteriormente, se han empleado las formulaciones poliméricas
desarrolladas para realizar un proceso de adaptacion a la fabricacién de diferentes tipologias de
productos enfocados a varios mercados objetivo.

Biopolimeros
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llustracion 1. Ejemplos de materiales pldsticos a los que va destinada la investigacion y desarrollo de estrategias para la
funcionalizacion sostenible de mezclas termopldsticas del proyecto FUNSO.
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El cumplimiento del objetivo principal del proyecto va ligado a diversos procesos que deben
desarrollarse en consonancia para llegar al fin técnico objetivo. Estos desarrollos individuales
cuentan con los siguientes objetivos especificos que han marcado el camino a seguir para alcanzar
el éxito global en el presente proyecto de 1+D:

o Identificacién de alternativas sostenibles para emplearse como aditivo en
formulaciones biopoliméricas: Se han seleccionado aditivos de origen bio-basado,
reciclado o mineral (lignina, CNF, quitosano, arcillas, etc.) como sustitutos de los
convencionales. Se evalua su compatibilidad con matrices como PBAT, PHA o PBS
(polaridad, estabilidad térmica, dispersion) y se optimiza su incorporacion mediante
compounding o masterbatch, incluyendo modificaciones superficiales si es necesario.

o Obtencién de formulaciones biopoliméricas funcionalizadas sostenibles: Se han
desarrollado formulaciones con aditivos sostenibles para aportar propiedades especificas
(antibacterianas, UV, ignifugas, antioxidantes). Se ha ajustado el % de aditivacion, la
dispersion y la compatibilizacion, asegurando un equilibrio entre funcionalidad, propiedades
mecanicas y estabilidad.

o Caracterizacidén reoldgica: Se ha analizado el comportamiento de las mezclas
desarrolladas, mediante calculo de MFR y reologia, para validar que se adecuan a los
posteriores procesos de extrusion por fundido como la hilatura, la generacién de laminas o
inyectado.

o Desarrollo de procesado experimental: Se han optimizado los parametros de extrusion,
hilatura e inyeccion (temperatura, cizalla, velocidad, estirado) para adaptar las nuevas
formulaciones biopoliméricas. El objetivo ha sido garantizar estabilidad del fundido, la
orientacion molecular adecuada y la reproducibilidad del proceso.

e Generacidon de demostradores: Se han generado tejidos, productos textiles y piezas
empleando los desarrollos que se han ido optimizando a lo largo del proyecto con el fin de
verificar la viabilidad técnica a nivel industrial.

¢ Cumplimiento normativo y sostenibilidad: Asegurar la alineacién de toda la investigacion
del proyecto en el cumplimiento de las diferentes normativas respecto a los aditivos de
funcionalizacion y sostenibilidad.
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El proyecto FUNSO se ha dividido en cuatro paquetes de trabajo: PT1. Gestion y Seguimiento; PT2.
Ejecucién técnica; PT3.Comunicacion, difusién y transferencia de resultados; PT4. Supervisién y
seguimiento del proyecto.

A continuacion, se expone el cronograma de trabajo representativo del proyecto FUNSO que ha
abarcado las anualidades de 2025 y 2026:

PAQUETES DEL TRABAJO DEL PROYECTO — —

PT 1. GESTION Y SEGUIMIENTO (<10%)
ACTIVIDAD 1.1: GESTION Y SEGUIMIENTO DEL PROYECTO
PT2: EJECUCION TECNICA
ACTIVIDAD 2.1 ESTADO DEL ARTE / VIABILIDAD TECNICA / DIAGNOSTICO DE NECESIDADES 0
ACTIVIDAD 2.2 EXPERIMENTAL 0
TAREA 2.2.1 DESARROLLO DE FORMULACIONES
TAREA 2.2.2 PROCESADO DE MATERIAS FUNCIONALIZADAS
TAREA 2.2.3 ADECUACION DE ELEMENTOS TECNICOS
TAREA 2.2.4 GENERACION DE DEMOSTRADORES
TAREA 2.2.5 ANALISIS Y TRATAMIENTO DE DATOS Y RESULTADOS
ACTIVIDAD 2.3 CARACTERIZACION
ACTIVIDAD 2.4: COORDINACION TECNICA Y VALIDACION & o & o
ACTIVIDAD 2.5 VALIDACION INDUSTRIAL DE RESULTADOS
PT3: COMUNICACION, DIFUSION Y TRANSFERENCIA DE RESULTADOS (<10%) [}
ACTIVIDAD 3.1 COMUNICACION, DIFUSION Y TRANSFERENCIA DE RESULTADOS
PT4: SUPERVISION Y SEGUIMIENTO DEL PROYECTO
ACTIVIDAD 4.1 SUPERVISION Y SEGUIMIENTQ DEL PROYECTO

(=]

Seguidamente, se describen las diferentes tareas y actividades desarrolladas en el proyecto
FUNSO:

PT1. Gestion y seguimiento del proyecto

El proyecto FUNSO se ha desarrollado bajo una estructura de gestién continua destinada a
garantizar el cumplimiento de los objetivos técnicos, los plazos establecidos y la correcta ejecucion
de las actividades previstas. Durante toda la duracion del proyecto se llevaron a cabo tareas de
planificacién, coordinacion técnica, seguimiento econémico y control de los hitos definidos.

Asimismo, se realizé una supervision peridédica de los avances obtenidos, permitiendo adaptar las
actividades experimentales a los resultados alcanzados en cada fase y optimizar la toma de
decisiones durante el desarrollo del proyecto.

PT2. Ejecucion técnica

La ejecucion técnica ha constituido el nucleo principal del proyecto y se centré en el desarrollo de
materiales biodegradables funcionalizados con capacidad para ser transformados mediante
tecnologias textiles convencionales.

Actividad 2.1. Estado del arte, viabilidad técnica y diagndstico de necesidades

Como punto de partida se realizé un analisis del estado de la tecnologia asociada a materiales
biodegradables susceptibles de ser utilizados en aplicaciones textiles.

Durante esta fase se analizaron las limitaciones actuales existentes en materiales como PHA, PBS,
PBAT y PBSA, especialmente en aspectos relacionados con:

*
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e Procesabilidad.

e Propiedades mecanicas.

e Comportamiento térmico.

o Compatibilidad con tecnologias textiles.
e Capacidad de funcionalizacion.

Este analisis permitié definir las lineas de trabajo mas prometedoras y establecer los objetivos
técnicos que posteriormente se abordarian durante la fase experimental.

Actividad 2.2. Experimental

Tarea 2.2.1. Desarrollo de formulaciones

Durante esta tarea, se ha llevado a cabo un extenso trabajo de disefio, desarrollo y optimizacién de
formulaciones poliméricas mediante técnicas de compounding, lo que ha permitido generar un
amplio abanico de materiales funcionalizados. En concreto, se han obtenido multiples
formulaciones basadas en cuatro biopolimeros principales (PHA, PBAT, PBS y PBSA), combinados
con distintos aditivos sostenibles tales como las nanoarcillas, grafeno, AirCarbon y tocoferol. Se
adjunta el listado de principales formulaciones desarrolladas.

Uno de los resultados mas relevantes, de este paquete de trabajo ha sido la definicion de ventanas
de procesado estables y reproducibles para cada combinacidn material-aditivos, buscando una
mejora en la cantidad de cada materia y en su correcta dispersion, lo que garantiza la escalabilidad
de los desarrollos. En base a los resultados obtenidos, se ha identificado el PBAT y el PBS como
matrices con mejor potencial de escalabilidad dentro de toda la matriz de pruebas. A su vez los
aditivos, grafeno, tocoferol o AirCarbon han sido los mejor valorados dentro de este estudio, para
mejorar posteriores procesos. Esta bateria de formulaciones ha estado orienta a la mejora funcional
de propiedades tales como la estabilidad térmica, resistencia UV, comportamiento mecanico o
resistencia a las llamas.

El apartado correspondiente a la presente tarea que va ligado a la actividad “Caracterizacién”,
corresponde a todo un estudio de comportamiento reologico y viscoso de cada una de las materias
y de las formulaciones asociadas al experimental.

De forma paralela a los desarrollos comentados, se ha llevado a cabo un estudio de identificaciéon
de aditivos sostenibles que pueden ser combinados con el polimero PBAT (identificado como base
polimérica mas interesante) en los procesos de extrusion y que cuenten con funcionalizaciones en
el campo de la resistencia UV, capacidad antioxidante, mejora mecanica y resistencia a la llama.

En primera instancia se ha llevado a cabo una busqueda de opciones donde se han identificado
varias alternativas (TiO2, lignina, fibras, tocoferol y grafeno) que, en contra de lo que se pensaba en
un inicio, no requieren un proceso previo de encapsulado, ya que pueden ser empleadas
directamente en la extrusién sin sufrir un deterioro resefiable. Cabe destacar el desarrollo de
masterbatch mediante el uso de biopolimeros (PHA'y PBAT) y grafeno, para obtener asi un producto
sin elementos volatiles de tamafo nanoparticula que pueda ser combinado directamente con las
bases poliméricas necesarias.

Como segundo paso se ha desarrollado un estudio completo de formulaciones y analisis de sus
propiedades para poder identificar las opciones mas prometedoras con las que continuar el
desarrollo. Este estudio ha comprendido el desarrollo de formulaciones (descritas en tabla adjunta
a continuacion) y posteriores ensayos DSC, DPPH, envejecimiento acelerado y colorimetria.
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Tarea 2.2.2. Procesado de materias funcionalizadas y Tarea 2.2.3. Adecuacion de elementos técnicos

A partir de las diferentes formulaciones realizadas en la subactividad previa, se ha trabajado para el
desarrollo de productos mediante las diferentes tecnologias objetivo (hilatura monofilamento,
hilatura multifilamento, texturizado ATY y DTY, inyectados y cast film.

De manera mas exhaustiva y ligado al estudio avanzado realizado, se ha buscado que las
formulaciones seleccionadas como mas relevantes en el estudio realizado anteriormente
(PBAT+Tocoferol, PBAT+Grafeno y PBS + 3% AirCarbon), fueran empleadas en la mayor cantidad
de procesos técnicos para asi validar sus caracteristicas con el mayor espectro de resultados
posible.

Hilatura multifilamento y Texturizados ATY y DTY

La primera fase consistié en la obtencién de hilos multiflamento parcialmente orientados (POY) a
partir de las diferentes formulaciones procesadas en la planta de compounding con
comportamientos reoldgicos adecuados. Los resultados permitieron identificar comportamientos
diferenciados en funcién de la matriz utilizada.

El PBSA siendo un polimero similar al PBS, se ha decidido descartar de esta linea de producto, ya
que, debido a los resultados obtenidos en las caracterizaciones reolégicas de sus formulaciones,
no se ha destacado como un candidato adecuado para continuar con los desarrollos mas exigentes.
Por su parte, se ha preferido centrar la atencién en el PBS, materia con mas opcion de escalado a
nivel comercial y con interés de desarrollo

Por un lado, se ha identificado el PHA y sus diversas formulaciones como no adecuadas para la
obtencion de hilos multiflamento y por consiguiente no aptos para derivar en procesos de
texturizado de forma optimizada. Esto se debe por un lado a la inexistente capacidad de estabilizar
el proceso de hilatura con estas materias y por otro, a la baja capacidad mecanica de los metros de
hilo que han podido ser ensayados mediante tracciones

En lo referente al PBAT, se ha conseguido obtener un procesado estable y obtener hilos
multiflamento de calidad. Se caracteriza por ser un hilo con alta elasticidad, lo que ha hecho
necesario ajustar las velocidades y ratios de estiraje para poder trabajarlo de forma adecuada.

Los hilos desarrollados mediante las formulaciones en PBS se observa que confieren una estructura
compacta y de buena calidad, principalmente en aquellas combinadas con AirCarbon con el que se
obtiene una estabilizacion de proceso y un hilo con buen comportamiento mecanico. Por
contraposicion, encontramos las referencias de PBS+Tocoferon y PBS+Grafeno, donde el proceso
de hilatura no se puede llegar a estabilizar de forma adecuada.

Ligado a los trabajos de hilatura multiflamento, se encuentran los procesos de texturizado ATY y
DTY, donde se busca dotar a los hilos obtenido de un mayor volumen, un aspecto mas natural
(menos plastico) y un tacto mas suave. En este sentido, se ha trabajado con aquellos hilos que han
podido ser hilados de forma satisfactoria buscando tanto una mejora de aspecto, como una mejora
en las propiedades mecanicas. Para ello, partiendo de hilos POY, se ha buscado aplicar unos
parametros de procesado, en los que se reduce el alargamiento intrinseco de los hilos multifilamento
mediante un estiraje controlado que permita alinear de forma efectiva las cadenas poliméricas
buscando una mejora mecanica del hilo final. Se adjunta un listado de las principales referencias
trabajadas mediante estas tecnologias.
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e El proceso de texturizado DTY unicamente ha podido trabajar a partir de hilos multiflamento
de PBS y PBAT, ya que el resto de los materiales evaluados no han permitido la obtencion
de estructuras multifilamento con calidad suficiente para su posterior transformacion.

El PBAT pudo ser procesado mediante DTY, sin embargo, la elevada elasticidad y el tacto
gomoso del material generd problemas de friccion y adherencia durante el paso por los
diferentes rodamientos y discos del proceso de texturizado. Aunque se obtuvieron fondos de
bobina con propiedades aceptables, no fue posible alcanzar una produccion estable y
reproducible.

Las pruebas realizadas sobre los hilos de PBS han mostrado un comportamiento
significativamente mas favorable que el observado en el PBAT, permitiendo desarrollar el
proceso de forma estable y reproducible en todas las formulaciones evaluadas. No se
observaron problemas relevantes de adhesién, friccion o inestabilidad durante el paso del
hilo por los discos de texturizado, lo que permiti6 mantener condiciones de operaciéon
constantes a lo largo de los ensayos.

e Los ensayos con texturizado ATY permitieron valorar una alternativa de texturizado basada
en aire a presion, el cual abre, mezcla y enreda los filamentos, generando una estructura
mas voluminosa sin necesidad de calentar ni deformar térmicamente el material.

En este caso, las formulaciones de PBAT virgen y PBAT con tocoferol mostaron una
respuesta mucho mas favorable que en DTY, puesto que esta tecnologia minimiza los
problemas de friccién asociados a la naturaleza gomosa del material. Se obtuvieron hilos
volumizados con mejoras significativas en tenacidad y reduccién del alargamiento. También
se realizaron pruebas utilizando una configuracion de 6 cabos simultaneos, obteniéndose
estructuras multifilamento texturizadas con titulos mucho mayores. En estas configuraciones
se demostrdé la viabilidad del escalado hacia estructuras de mayor titulo destinadas a
aplicaciones textiles técnicas.

La estabilidad observada durante el proceso y la buena reproducibilidad de los resultados
indican que este material es especialmente adecuado para su procesamiento mediante
tecnologia ATY pese a que las velocidades de produccién no alcanzan a las de la DTY con
las formulaciones de PBS.

EI PBS y el PBS con el aditivo descabonizante también pudieron texturizarse mediante ATY,
obteniéndose resultados satisfactorios. No obstante, la comparacion con los resultados
obtenidos mediante DTY indica que esta tecnologia resulta mas eficiente para las
formulaciones con PBS. Por tanto, aunque el ATY es una alternativa viable cuando se busca
volumen y efecto textil, el DTY se presenta como la tecnologia mas adecuada para el PBS.

Hilatura monofilamento

Posteriormente se ha evaluado el comportamiento de los materiales en procesos de hilatura
monofilamento.

Las formulaciones basadas en PHA han mostrado un buen comportamiento y permitieron obtener
monofilamentos continuos en diferentes condiciones de operacién. A pesar de ser procesables, los
monofilamentos obtenidos con PHA no tienen las propiedades necesarias para ser considerados
validos industrialmente actualmente por lo que se requiere un estudio mas exahustivo de este
material.
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Por el contrario, el PBS y PBAT presentaron mayores dificultades derivadas de su elevada
viscosidad y comportamiento gomoso durante el estiraje. Estas caracteristicas limitaron la
orientacion molecular alcanzable y redujeron la reproducibilidad de las pruebas.

En el caso del PBSA los ensayos reoldgicos hacen considerar que el material no es apto para la
hilatura en las condiciones evaluadas.

Cast Film

Otro de los procesos técnicos llevados a cabo durante la ejecucion del proyecto es el desarrollo de
laminas mediante Cast film para la obtencion de laminas biodegradables. Esta linea se ha trabajado
mediante dos horizontes de utilidad, los trabajos a escala piloto de films ligeros de bajo espesor y
la validacion de films enfocados a la realizacion de termoconformados.

Los ensayos de Cast Film realizados con las diferentes matrices biodegradables han permitido
obtener laminas continuas en todos los materiales estudiados, aunque con diferencias importantes
en capacidad de orientacién, estabilidad de proceso y control del espesor.

El PBAT fue la matriz que mostré la mejor combinacion entre estabilidad y capacidad de orientacion.
Se obtuvieron espesores homogéneos en los extremos y en la zona central de los films,
evidenciando una elevada capacidad de deformacion sin aparicion de inestabilidades significativas.
Por ello este material se le realizdé un estudio mas exhaustivo sobre su procesabilidad con diferentes
aditivos.

Las formulaciones con PBS tuvieron un comportamiento muy favorable durante el procesado,
permitiendo alcanzar elevados niveles de estiraje y una reduccion significativa del espesor respecto
al material inicial, obteniéndose laminas finales con espesores notablemente inferiores y una
distribucion homogénea a lo largo de la muestra.

Las propiedades y estabilidad del PBSA son inferiores a las del PBAT, a pesar de ello su
comportamiento permite considerarlo como una alternativa viable para determinadas aplicaciones,
especialmente si se optimizan formulaciones o condiciones de proceso.

El PHA presentd una procesabilidad adecuada, aunque con espesores mas elevados a las matrices
de PBS y PBAT ya que no permitia aplicarle los estirajes que se le aplicaba a las demas matrices
biopoliméricas.

Tarea 2.2.4. Anélisis y tratamiento de datos y reusltados

Esta tarea ha consistido en el analisis y tratamiento de los resultados obtenidos durante las
diferentes fases experimentales con el objetivo de evaluar el comportamiento de las formulaciones
desarrolladas y verificar su adecuacion a los requisitos del proyecto.

Los resultados obtenidos permitieron identificar las formulaciones con mayor interés para
aplicaciones posteriores y, en aquellos casos en los que no se alcanzaron las prestaciones
esperadas, definir planes de accion especificos orientados a corregir desviaciones y optimizar el
desarrollo.

Se llevaron a cabo las tareas de analisis de datos, elaboracion de informes técnicos y preparacion
de los entregables asociados al proyecto.
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Actividad 2.3. Caracterizacion

En esta tarea se ha trabajado en la realizacion de ensayos de caracterizacion a los hilos y films
producidos durante el experimental, asi como a los tejidos obtenidos en el proyecto. Esta actividad
ha permitido conocer la calidad de los procesos y productos trabajados en cada momento.

Para ello, los materiales fueron caracterizados y comparados desde el punto de vista mecanico,
reologico, morfolégico y de procesabilidad, evaluando ademas su estabilidad durante la
transformacion y su potencial de escalado industrial.

Actividad 2.4. Coordinacion técnica y validacién

En esta actividad se engloban todas aquellas tareas técnicas ajenas a las labores experimentales
del proyecto. Todas estas actividades se citan en el siguiente listado:

o Seleccién y seguimiento de colaboraciones.

¢ Control y seguimiento de los RRHH (reasignacion, partes de horas...).

e Preparacion parte técnica de ofertas y contratos.

e Control y seguimiento de los ingresos/gastos mensuales (grado de avance)
¢ Replanificacion de plazos, tareas e hitos en funcién de resultados.

o Valoracion y evaluacion del proyecto y de los resultados obtenidos.

e Otras tareas necesarias para el proyecto.

Actividad 2.5. Validacion industrial de resultados

Durante esta fase se trabajo con las diferentes empresas colaboradoras en el proyecto para validar
los materiales desarrollados en condiciones reales de produccion. Para ello, las formulaciones
seleccionadas fueron procesadas utilizando los equipos y procedimientos habituales de cada
empresa con el fin de evaluar su aptitud para la transformacion industrial.

Esta validacion permitio verificar la compatibilidad de los materiales con los procesos productivos
existentes, asi como identificar posibles aspectos de mejora. Los resultados obtenidos y el feedback
aportado por las empresas colaboradoras fueron fundamentales para confirmar el potencial de
aplicacion industrial de los desarrollos realizados.

PT3. Comunicacion, difusion y transferencia de resultados

De forma paralela al desarrollo técnico se realizaron actividades de difusion y transferencia
tecnoldgica orientadas a dar visibilidad a los resultados obtenidos.

El presente paquete de trabajo ha buscado dinamizar las actividades de transferencia del
conocimiento generado en el proyecto, llevando a cabo diversas acciones para facilitar la
comunicacion y transferencia de dicho conocimiento a las empresas de la Comunidad Valenciana,
aportar valor, mejorar su ventaja competitiva y liderar el mercado.

Para lograr el objetivo de impulsar la difusion y transferencia de los objetivos, el paquete de trabajo
se divide en tres ejes fundamentales: las acciones de trasferencia, la difusion y el prototipado.

Dentro de esta actividad se desarrollan actividades como:

o Analisis de escalabilidad industrial
e Estudio econémico de la solucion propuesta
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e |dentificacion de Mercado-Valoracion y cuantificacion de la oportunidad del
mercado/necesidad.

e Definicion de la propuesta de valor / ventaja competitiva

o Definicion de las opciones de transferencia y seleccion de la opcion mas adecuada.

¢ Identificacion y medicién del impacto en la empresa.

o Disefio y definicion de la explotacion de resultados en el mercado/sector.

¢ Validacion de la solucion/soluciones propuestas/s.

PT4. Supervision y seguimiento del proyecto

Durante todo el proyecto se llevaron a cabo actividades de supervision técnica y administrativa para
garantizar el correcto desarrollo de los trabajos y el cumplimiento de los objetivos previstos.

Estas actividades incluyeron el seguimiento periddico de las tareas ejecutadas, la revision de los
resultados obtenidos, la coordinaciéon entre los diferentes participantes y el control de la
documentacién generada. Ademas se verificé el cumplimiento de la planificacion establecida,
identificando posibles desviaciones y definiendo las acciones necesarias para asegurar la correcta
evolucion del proyecto.

La supervision continua ha permitido mantener un adecuado control del progreso técnico y
administrativo, facilitando la consecucién de los hitos y resultados esperados.
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Durante el desarrollo del proyecto FUNSO AITEX ha trabajado en el disefio, formulacion,
transformacion y validacion de diferentes materiales biobasados y biodegradables con potencial
para alcanzar mercados técnicos como la automocion, los elementos de sefializacion, los tejidos de
exterior o la fabricacion de redes. Las actividades realizadas han permitido generar conocimiento
técnico sobre el comportamiento de estos materiales durante las distintas etapas de transformacion,
asi como identificar aquellas formulaciones con mejores prestaciones para su posterior escalado y
validacién industrial.

El estudio ha comenzado con el andlisis y seleccion de materiales técnicos que mejor se ajustan a
los objetivos del proyecto, priorizando aquellos capaces de conferir al producto final propiedades
técnicas relevantes. Para promover la sostenibilidad, se han seleccionado materiales con una base
biopolimérica a la vez que aditivos capaces de aportar propiedades mejoradas sin comprometer su
biodegradabilidad ni sostenibilidad.

Partiendo de estas materias técnicas identificadas, se ha trabajado mediante un conjunto de tareas
que han logrado obtener el conocimiento técnico que ha permitido llegar hasta los resultados finales
alcanzados en el proyecto FUNSO.

Desarrollo y optimizacion de formulaciones

El trabajo se inicié con la seleccion de las diferentes matrices biopoliméricas de interés para
aplicaciones textiles, evaluando su comportamiento tanto de forma individual como mediante el
desarrollo de formulaciones aditivadas.

Entre los materiales estudiados destacan el PBS y el PBAT con el empleo de aditivos y estrategias
de compatibilizacion destinadas a mejorar sus propiedades de procesado y sus prestaciones finales.

llustracion 2: Muestras de diferentes formulaciones de PBS y PBAT aditivadas
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Transformacién y procesabilidad

Una vez obtenidas las diferentes formulaciones, se llevaron a cabo multiples pruebas de
transformacion para evaluar su comportamiento en las plantas piloto de hilaturas y castfiim de
AITEX.

Los ensayos realizados permitieron identificar diferencias significativas entre materiales en términos
de estabilidad de proceso, y comportamiento durante las diferentes etapas.
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llustracion 3: Muestras de hilaturas monofilamento, multifilamento y castfilm producidas en AITEX a partir de las formulaciones
seleccionadas

Entre los materiales evaluados, el PHA destaco por presentar uno de los comportamientos mas
favorables durante el procesado en la planta monofilamento.

Por su parte, las formulaciones basadas en PBAT y PBS mostraron un comportamiento
especialmente interesante para procesos de hilatura multifilamento y produccién de films

Adecuacion de elementos técnicos

Las muestras que mostraron aptitud para la hilatura multifilamento fueron posteriormente sometidas
a procesos de texturizacion.

Los multiflamentos de PBAT se texturizaron mediante tecnologia ATY mientras que los
multiflamentos de PBS se procesaron mediante DTY, obteniéndose hilos texturizados con
propiedades adecuadas para su evaluacién y validacién tanto a nivel interno como en entornos
industriales, demostrando su potencial para aplicaciones textiles avanzadas.

Todos los desarrollos obtenidos fueron sometidos a un proceso de caracterizacion técnica con el fin
de determinar su adecuacion a los requisitos planteados en el proyecto. Los resultados obtenidos
permitieron comparar objetivamente las diferentes formulaciones desarrolladas e identificar aquellas
con mejores prestaciones globales para aplicaciones textiles.
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llustracion 4: Muestras de hilos texturizados por DTY y ATY

Resultados finales

Como resultado del proyecto, se ha conseguido desarrollar y validar diferentes formulaciones
basadas en biopolimeros con capacidad para ser transformadas mediante diferentes tecnologias.

Una vez seleccionados los desarrollos mas prometedores, se llevo a cabo una fase de validacién
junto con las diferentes empresas colaboradoras del proyecto.

Las formulaciones fueron evaluadas empleando los equipos y procedimientos habituales de las
empresas, permitiendo verificar su comportamiento en condiciones reales de fabricacion. Esta etapa
permitié confirmar la procesabilidad de los materiales, su estabilidad durante la transformacién y su
compatibilidad con los procesos productivos existentes.

llustracion 5: Demostradores textiles y de termoconformado de PBAT y PBS

Y
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llustracion 6: Piezas de inyeccion ,cuerdas y tejidos de trama 'y calada de PBAT y PBS

Los tejidos basados en PBS desarrollados en el proyecto FUNSO presentan una combinacion
equilibrada de procesabilidad, estabilidad y versatilidad estructural, lo que los posiciona como una
alternativa técnicamente viable para el desarrollo de nuevos tejidos sostenibles.

llustracion 7: Tejidos de punto circular de PBS

Asimismo, se ha generado conocimiento técnico relevante sobre la relaciéon entre formulacion,

estructura y comportamiento durante el procesado de todas las tecnologias, proporcionando una
base solida para futuros desarrollos.

El feedback obtenido durante estas pruebas resulté de gran utilidad para validar los desarrollos
realizados e identificar posibles ajustes necesarios para facilitar su futura implantacion industrial.

Informe final




La transferencia de los resultados abarca todas las actividades de generacion de conocimiento y los
resultados obtenidos a lo largo del desarrollo del proyecto. Esta transferencia se centra en las
empresas con sede en la Comunidad Valenciana y que pertenecen a los sectores potenciales de
interesarse por los trabajos realizados. De esta forma se contribuye a un desarrollo tecnolégico de
las empresas, se favorece la innovacion y mejora la competitividad de estas.

A continuacion, se plasman las diversas tareas de transferencia de conocimientos que se han
llevado a cabo:

o Acciones previas: A lo largo de las fases mas primarias del proyecto, se cerré una
colaboracién con las empresas interesadas en el marco del proyecto.

e Convocatoria en medios digitales: En el inicio del proyecto, se publicé dentro de la
web de AITEX una noticia donde se daba acceso al abstract inicial del proyecto para dar
a conocer a las empresas las ideas que se iban a trabajar a lo largo de la anualidad.

o Reuniones de trabajo con empresas para transferir_el proyecto: A lo largo del
desarrollo de las diversas tareas técnicas del proyecto, se ha ido realizando reuniones
informativas con aquellas empresas interesadas y que han firmado un acuerdo de
colaboracién en el proyecto, para que de esta manera tengan conocimiento de los
avances conseguidos.

o Newsletter de AITEX: Se trata de un canal de caracter mensual que se encarga de poner
en contacto a AITEX con las personas clave de las empresas asociadas (departamentos
de desarrollo de producto, de |+D, produccién, y en general personal con capacidad de
decision). En ella se tratan las diversas novedades e informaciones prioritarias que
genera AITEX en relacion con sus trabajos.

o Revista de AITEX: Cada cuatrimestre AIITEX publica una revista propia en formato fisico
donde las empresas pueden encontrar contenido acerca de los proyectos que se estan
desarrollando, asi como informacién acerca de la posibilidad de colaborar y se informara
de la existencia del formulario on-line, que actia como canal de comunicacion a través
del que formalizar tal interés por colaborar en el proyecto.

De las empresas interesadas en el proyecto, finalmente se llegé a un acuerdo de cooperacion con
las siguientes:
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® JIDOTEX S.L: La empresa Jidotex SL con sede en Carrer Fila
navarros, 28, Alcoi, Alicante pertenece también al sector textil
Valenciano, dedicando el grueso de su actividad habitual
concretamente a las labores de tejeduria de tejidos textiles mediante
telares Jacquard.

Jidotex, s.1

TEXTIGEN S.L: La empresa TEXTIGEN S.L. es una fabrica
especializada en proveer cintas elasticas y hombreras de espuma
e m para distintos sectores que cuenta con una amplia experiencia laboral.
X Hoy en dia, han seguido diversificado su catalogo de productos
abasteciendo al sector de la confeccién interior con cintas, puntillas,

cordones y hombreras, como también cintas especificas de los
sectores del textil hogar y automovil, ademas de ajustarse a los estandares de las cintas de cierre “burlete”

para el sector del colchén. Por otro lado, siguen también promoviendo trencillas, cintas, cordon vivo y
hombreras con las especificaciones del sector del almacén de la merceria.

METALICAS JULIO GARCIA S.L: La empresa METALICAS JULIO GARCIA
S. L cuenta con sede en Pol.Ind. Suh n°2 - C/ De La Senia n°2 46669 Senyera
(Valencia). En sus inicios, su actividad se basaba en trabajos relacionados
con la fabricacion de caldereria, estructuras metdlicas, inoxidables, etc. Tras
una trayectoria de mas de 20 afos dentro del sector del metal, se decide
crear una nueva linea de productos: Sefializacién Vial, Carteleria de PVC,
Placas de Vado, Hitos, Topes de Parking, Bases para Vallas de Obra, Conos de Senalizacién, Utillaje de
Construccion. Momento en el que se realiza el cambio de nombre de la compadia, se crea la marca JG
SENALIZACION.

SENALIZACION

TECNOLOGIA DEPORTIVA S.A. (LEON DE ORO): Tecnologia Deportiva S.A
constituida en Callosa de Segura (Alicante, Espana). En sus inicios, la actividad de la
empresa se centro en la confeccion de redes a medida con soluciones e ideas para su
disefo y utilizacion el ambito local y, con el tiempo, en el internacional, ofreciendo al
mercado productos novedosos y de gran calidad, comercializados bajo la marca LEON
I,E“N nE "H“ DE ORO. Sus productos se clasifican en diferentes tipologias como las redes de

seguridad, deportivas o industriales, asi como la cordeleria. Hoy en dia, como miembro
activo del Comité Europeo de Normalizacién, su objetivo es satisfacer las necesidades
especificas de los mercados deportivos y de la construccion, ofreciendo productos sostenibles y de alta
calidad a un precio muy competitivo.

Las empresas han sido seleccionadas para su participacidon en el proyecto por su interés y
proactividad en el area de |+D ademas de aportar diferentes puntos de vista en distintas areas,
proporcionando una vision mas amplia de las necesidades y de los intereses del sector al tener
diferente tipologia de clientes.

Su participacion durante esta anualidad se encuentra afianzada por sus conocimientos en proyectos
y actividades de I+D propios y como colaboradores.
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