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Declan Carolan

Birgit Schroder
Co-Chairs, ECR Community

La Comunidad ECR se complace en apoyar la publi-
cacién de estas recomendaciones globales para el
disefio de envases para el reciclaje circular. Esta pu-
blicacién tiene como objetivo promover el desarrollo
del conocimiento dentro del sector minorista y de
CPG a medida que las empresas hacen la transicion a
nuevos disefAos de empaque gque ayudan a minimizar
su impacto ambiental, mientras que garantizan que
el empague se mantenga apto para su propdsito y
en perfectas condiciones visuales.

Reconocemos tanto los desafios como las oportunida-
des que traera la transicion a una economia circular y
entendemos que el “Packaging de economia circular” y
los sistemas de reciclaje de apoyo son un paso crucial
en este proceso. El ‘Paquete de Economia Circular’
de la UE alterara significativamente el panorama del
empaque y es fundamental que los minoristas y los
fabricantes se mantengan a la vanguardia, especial-
mente para aquellos que operan en multiples mercados.

A medida que los minoristas y los productores co-
mienzan a comprometerse publicamente a reducir
significativamente sus envases de plastico en los
proximos anos, estas recomendaciones deberian
ayudar a guiar las conversaciones. El uso de un siste-
ma simple de semaforos con cédigo de colores hace
gue sea facil de leer y entender para todos los altos
ejecutivos. Lograr la aceptacion de todo el proceso
y de aquellos en su cadena de suministro es esencial
para llevar a cabo tales cambios.

La Comunidad ECR esta bien posicionada para difundir
esta publicacién a nivel mundial entre sus miembros.
Somos una asociacion global para todas las organiza-
ciones nacionales de ECR en el sector del grupo de
productos de consumo y venta al por menor. Como
organizacion sin fines de lucro, ofrecemos una plata-
forma neutral para desarrollar y compartir las mejores
practicas entre nuestra red de ECR Nationals y sus
miembros. Un drea de enfoque clave para nosotros
es la economia circular, dado el impacto que esta
transicion tendra en los minoristas y fabricantes en
los proximos afnos.

Estas directrices globales se basan en dos afios de
trabajo de ECR Austria, FH Campus Wien y sus socios
para publicar el ‘Disefio de envases para el reciclaje’ y
la ‘Evaluacion de la sustenibilidad de los envases’ de
ECR Austria. Ahora hacemos un llamado a nuestros
ECR Nationals para difundir estas recomendaciones
a sus miembros.
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Nerida Kelton
WPO Vice President -
Sustainability & Save Food

Johannes Bergmair
WPO General Secretary

El mundo esta enfrentando enormes desafios. Prin-
cipalmente entre estos se encuentran el cambio cli-
matico, la destruccidon ambiental, escasos recursos,
la globalizacidn, el crecimiento de la poblacién asi
como los cambios demograficos.

Una de las formas comunmente reconocidas para
gue las sociedades humanas se adapten a estos de-
safios es pasar de una economia lineal a una circular.
Hoy estamos consumiendo mas materias primas de
lo que el planeta es capaz de producir. Las materias
primas renovables durarian menos de 6 meses cada
afo si limitdramos el consumo al crecimiento anual.
Para garantizar que el mundo siga siendo sustentable
para las futuras generaciones humanas, no tenemos
otra alternativa que aprender a vivir en una economia
circular. Por esta razén, WPO tiene como objetivo
destacar el tema de una economia circular y el papel
de los envases dentro de ella.

“Mejor calidad de vida, a través de mejores envases,
para mas personas”

Esta es nuestra vision en WPO, World Packaging Orga-
nisation. Sabemos que el Packaging es una herramienta
indispensable para todas las sociedades del planeta.
No hay cultura en la tierra que pueda prescindir del
empaque. Pero demasiado frecuentemente, muchos
ven el envase como un problema. Nuestro objetivo es
educar a las personas, a través de nuestra membresia,
sobre los aspectos importantes y valiosos del empa-
gue. El mundo no puede prescindir de los envases,
pero debemos aprender a hacer que los envases sean
aun mas eficientes; y debemos educar a las personas
en todas partes para que respeten el propdsito de
los envases y para incorporar esta herramienta en el
proceso de construccion de una sociedad cada vez
mas sustentable.

La Organizacidon Mundial del Empague (WPO) es una
federacion internacional sin fines de lucro, no guber-
namental, de institutos y asociaciones nacionales de
empaqgue, federaciones regionales de empaque y
otras partes interesadas, incluidas corporaciones y
asociaciones comerciales. Fundada en 1968 en Tokio
por lideres visionarios de la comunidad global de
empaqgues, el propodsito de la organizacion incluye:

B Fomentar el desarrollo de tecnologia en
empagues, ciencia, acceso e ingenieria de
empadques;

B Contribuir al desarrollo del comercio
internacional y

B Estimular la educacidon y capacitaciéon en
empaque.

Hace algunos meses, cuando la WPO tuvo la idea
de desarrollar una Guia internacional de disefio de
envases circulares, el proyecto parecia una tarea
imposible. Mientras lanzamos con orgullo el primer
componente de esta guia al mundo, hemos demos-
trado que un suefio puede convertirse en realidad.
Esto hubiese sido simplemente imposible sin nuestros
maravillosos socios colaboradores que trabajaron
junto con la WPO en cada etapa del proyecto. La
WPO ve este nuevo recurso como el primer paso
para desarrollar una nocién global consistente del
“Packaging de economia circular”. El siguiente paso
es alentar a todos nuestros 53 paises miembros a no
solo usar la herramienta, sino también a trabajar con
WPO para desarrollar versiones mas localizadas que
se adapten a sus paises y regiones. Esta es la Unica
forma de brindar una mejor calidad de vida, a través
de un mejor empaque, para Mmas personas en todo
el mundo.
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Con enorme satisfaccidon tenemos el agrado de pre-
sentar, a todo el ecosistema hispano parlante de los
Envases y Embalajes, la primera guia de “Disefio de
Packaging para reciclaje” traducida al idioma espafiol.
Esta Guia fue desarrollada por el grupo ERC Austria que
pertenece a la World Packaging Organisation (WPO)
y tanto el Instituto Argentino del Envase (IAE) vy el
Centro de Envases de Embalajes de Chile (CENEM)
son miembros activos del Board de esta asociacion
(WPO) en los grupos de trabajo de “Sustentabilidad,
Save Food“ y “Educacidén”. La labor de traduccion
fue realizada por ambas corporaciones, asi como la
adaptacion del disefo.

El Instituto Argentino del Envase (IAE), es una organi-
zacion sin fines de lucro creada en el afio 1969, con la
mision de promover la educacion, el desarrollo general
y el fomento de la industria de los envases y embalajes
en toda la Regién Latinoamericana y principalmente
en Argentina, contribuyendo a mejorar la calidad de
vida y respetando el medio ambiente.

El Centro de Envases y Embalajes de Chile (CENEM),
€s una corporacion técnica, privada, sin fines de lu-
cro, con origen en el afio 1985, cuya mision radica en
aportar, de manera efectiva, en la creacién de valor
para sus asociados, integrando a toda la cadena de
suministro de la industria, siendo un referente de la
industria del Packaging de Chile.

Los Envases y Embalajes histéricamente han cumplido
el rol de preservar, proteger, contener, transportar e
informar sobre los productos envasados. En el mundo
actual, donde existen constantemente nuevos desa-
fios, ademas de prevalecer el valor de lo saludable
y la seguridad alimentaria, asi como la disminucion
de las pérdidas y desperdicios de alimentos y el
cuidado por el medioambiente, entre otros factores
relevantes, es imprescindible relevar el rol de los
envases y embalajes, de manera tal que nos permita
pensar estratégicamente en sistemas de empaques
funcionales, que resuelvan problemas tales como; la
contaminacion plastica, la prolongacién del ciclo de
vida de alimentos y medicamentos, la proteccion de
la salud publica y a su vez ofrecer soluciones cien-
tifico-tecnoldgicas para la disminucién de desechos
post-consumo industrial y domiciliario.

Esta guia, junto al conjunto de iniciativas que nuestras
instituciones vienen desarrollando cotidianamente a
lo largo de los afos, sin duda contribuirdn a estimular
fuertemente la generacion de conciencia ambiental y
social a través de la educacion, la capacitacion espe-
cializada, la innovacidn, investigacion e implementa-
cion de estrategias para el desarrollo de la economia
circular en nuestra region, sustentadas en las buenas
practicas y metodologias del Ecodisefo, la reciclabi-
lidad y reutilizacion de materiales, la transformacioén
y adecuaciéon de procesos productivos basados en
tecnologias limpias y la utilizacion de materiales
compatibles con el medioambiente.

Queremos agradecer a toda Comisiéon Directiva de la
World Packaging Organisation (WPQO) por habernos
permitido participar y colaborar en esta iniciativa
tan relevante para la industria global del Packaging
lanzada y adecuada reciente en diferentes idiomas.
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La informacion de esta guia se basa en la Pauta de
disefio de empaque circular del FH Campus Wien y
se ha adaptado para que coincida. La directriz FH
Campus Wien estd disponible para las partes inte-
resadas participantes a lo largo de toda la cadena
de valor como un marco técnicamente sélido para el
desarrollo de envases.

El equipo detras del Departamento de Empaque vy
Gestidon de Recursos de la Universidad de Ciencias
Aplicadas FH Campus Wien lleva a cabo investigaciones
en las areas de desarrollo de empaques sustentables
y disefo circular, asi como métodos para evaluar la
sustentabilidad y seguridad de los empaques. La guia
se actualiza continuamente y se adapta a los cambios

en la tecnologia de recoleccidn, clasificacion y reciclaje,
asi como a los futuros desarrollos de materiales. Los
cambios se coordinan y se desarrollan continuamente
en el foro de partes interesadas en el “Packaging de
economia circular”.

La directriz ECR para el diseflo de envases reciclables
tiene como objetivo preparar el contenido de ésta
para un grupo objetivo mas amplio de una manera
orientada a la practica y que se centre en el sistema
de envasado. Una base de datos clara (por ejemplo,
especificaciones técnicas) es un requisito previo para
la evaluacion especifica de soluciones de embalaje
individuales. Por lo tanto, una evaluacion debe ha-
cerse caso a caso.

Innovaciones y continuas actualizaciones

Este texto no debe verse como un obstaculo para la
innovacion (por ejemplo, materiales de base biolod-
gica, nuevas tecnologias de barrera o desarrollos en
tecnologia de clasificacion y reciclaje, etc.), dado que
las nuevas tecnologias pueden conducir a una mejora
en el desempeno ecoldgico y deben, en cada caso,

analizarse por separado. Se hara un seguimiento de
los cambios en la tecnologia de recoleccion, clasifi-
cacion y reciclaje, asi como de todos los desarrollos
futuros de materiales, a medida que la guia de disefio
de empaque circular de FH Campus Wien continua
evolucionando.

Requerimientos especificos del producto

Estas pautas se pueden aplicar a productos de los
segmentos de alimentos, casi alimentos y no ali-
mentos. Los envases para los diferentes segmentos
no suelen diferir desde un punto de vista técnico en
cuanto al disefio de envases reciclables. Solo variaran
los requisitos para las técnicas de barrera y sellado en
uso, pero estos se enumeran en las tablas y se pueden
aplicar si es necesario. Cabe sefalar que, en relaciéon
con el uso de materiales secundarios y reciclados
de plastico para la produccién de nuevos envases,

no existen requisitos diferentes para los sectores de
Alimentos, Casi Alimentos y No Alimentos que estan
arraigados en la ley.

Por lo tanto, la Guia es aplicable a todos los envases
primarios, secundarios y terciarios, asi como a los en-
vases alimentarios, casi alimentarios y no alimentarios,
siempre que se observen las normas especificas del
producto del sistema de envasado.
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INTRODUCCION -

SUSTENTABILIDAD Y LA ECONOMIA CIRCULAR

Una vision holistica del empaque es esencial para
el desarrollo de productos sustentables. El enfoque
holistico del disefio de envases incluye:

Sustentabilidad ambiental:
B Proteccion de productos
® Circularidad
B Ambiente

Otros aspectos:
m Viabilidad técnica
B Procesabilidad a través de equipos y
procesos de envasado
B Facilidad de uso para los consumidores
B |Informacion para los consumidores

Economia Circular

El embalaje cumple una variedad de tareas esen-
ciales. Desde funciones de proteccién, almace-
namiento y transporte hasta aspectos como la
facilidad de uso y el suministro de informacién
sobre el producto. Estos servicios contribuyen
significativamente a la sustentabilidad, ya que sin
envase, los productos sensibles pueden dafarse o
pueden producirse pérdidas de alimentos. Ademas,
la produccion de los productos empaguetados en
muchos casos tiene un impacto ambiental signifi-
cativamente mayor que la produccidn del propio
envase. Por lo tanto, la proteccién del producto
y la prevencion de pérdidas de producto debi-
do a su deterioro prematuro o a la insuficiente
capacidad de vaciado del envase deben tener
una alta prioridad.

Si bien el empaque puede contribuir a una economia
sostenible, como bien de consumo, su reputaciéon
publica tiende a ser negativa. Ademas, problemas
como los vertederos de basura, la generacién de
emisiones y el consumo de recursos estan en el
punto de mira. En los ultimos afios, definitivamente
se ha hecho evidente una creciente demanda de
una mayor sustentabilidad en el disefio de envases.

El envase sustentable ofrece la maxima funcionali-
dad con la mejor proteccién posible del producto,
causando un dafo ecoldgico minimo y es lo mas
circular posible. La circularidad de los envases,
en particular, es cada vez mas urgente, ya que la

Al optimizar el empaque, las contradicciones entre
los requisitos individuales a menudo conducen a
objetivos contradictorios. Los objetivos centra-
les en el desarrollo de envases sustentable son
cumplir con una economia circular y la reduccién
de las fuentes de impacto ecoldgico en el medio
ambiente. Las contradicciones en estas areas
surgen, por ejemplo, en el uso de soluciones de
envases flexibles, que a menudo son complejas
de reciclar, o soluciones de envases rigidos que
suelen tener un mayor impacto ecoldégico que los
envases flexibles. El disefio para el reciclaje es parte
del disefio de productos circulares y representa
una base importante para la evaluacion holistica
de la sustentabilidad.

m Condiciones del marco legal para la

Unidn Europea exige una reduccién en el uso de
recursos, la reutilizacion de productos, envases y
cuotas de reciclaje de materiales significativamente
mas altas como parte del Paquete de Economia
Circular de la UE, y esta impulsando el uso de
material reciclado como materia prima secundaria.

El paguete de economia circular en la UE que entré
en vigencia en julio de 2018 incluye disposiciones
para mejorar los enfoques circulares de las materias
primas a nivel europeo. En 2018, el paquete de
medidas condujo a la modificacién de las direc-
tivas sobre envases y residuos de envases de la
UE (94/62/CE) en combinacion con la Directiva
sobre vertederos (1999/31/CE) y la Directiva
marco general sobre residuos. (2008/98/CE). El
Paquete también incluye un documento especifico
sobre plasticos (una estrategia europea para los
plasticos en una economia circular, en resumen,
estrategia de plasticos de la UE). La atencidn
se centra en aumentar las tasas de reciclaje de
todos los materiales de embalaje y ampliar la
responsabilidad extendida del productor, asi
como restringir la comercializacion de articulos de
plastico individuales. Los productores de envases
de plastico, en particular, se enfrentan a impor-
tantes desafios, dado que las tasas de reciclaje
obligatorio aumentaran del nivel actual del 26%
al 55% para 2030 (2018/852/CE que modifica
la Directiva 94/62/CE). La nueva Directiva de
plasticos de un solo uso (2019/904/EC) también

INTRODUCCION
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contiene regulaciones sobre productos de un solo
uso hechos total (o parcialmente) de plastico. La
directiva prohibe, por ejemplo, el uso de bombillas,
cotones de algoddn, plastico oxo-degradable vy
cubiertos desechables y promueve la reduccion
de vasos para bebidas. Ademas, el articulo 9 de
la directiva prescribe la recogida selectiva de
botellas de bebidas de hasta tres litros (incluidos
sus tapones) con una cuota del 77 % (para 2025)
y del 90 % (para 2029).

Asimismo, a partir del 3 de julio de 2024 (de

Circularidad

El disefo para el reciclaje es parte del disefo
de productos circulares y representa una base
importante para la evaluacién integral de la
sostenibilidad. En consecuencia, la circularidad
significa que el embalaje estd disefiado de tal
manera que se puede lograr el mayor reciclaje
posible de los materiales en uso. Los objetivos aqui
son la conservacién de recursos, la vida util mas
larga posible, el reciclaje de materiales idénticos
(reciclaje de circuito cerrado) y el uso de materia-
les renovables. Por lo tanto, los envases circulares
deben disefarse y fabricarse de manera que pue-
dan reutilizarse (solucién reutilizable) y/o que las

1. Reducir

1 de envases.
O 2. Reutilizar

3. Reciclar

No obstante, siempre se debe elegir la opcidn
gue ofrezca el mejor comportamiento ambiental
durante todo el ciclo de vida del envase. En esta

conformidad con el articulo 6), los envases de
bebidas de hasta tres litros fabricados total (o
parcialmente) en plastico solo podran comercia-
lizarse si los cierres o tapas del envase perma-
necen adheridos al envase por la duraciéon del
uso previsto. Los envases hechos de EPS estan
completamente prohibidos. La base de estas me-
didas es la jerarquia de residuos, que se describe
en el siguiente texto.

materias primas utilizadas puedan reutilizarse en
gran medida como materias primas secundarias
después de la fase de uso (reciclado) y /o consistir
en materias primas renovables.

Sin embargo, de acuerdo con la jerarquia de residuos,
que persigue el objetivo de la conservacion de los
recursos, se debe dar la maxima prioridad a evitar
los residuos de envases. A esto le siguen medidas
de reutilizacion y disefio de envases reciclables. La
siguiente ilustracion muestra las medidas que se
deben aplicar, sobre todo, al disefio de sistemas
de “Packaging de economia circular”

Reducir el uso de materiales para evitar que se generen desechos

Permitiendo la reutilizaciéon de materiales usados en el envase,
por ejemplo, después de ser higienizado.

Diseffo de envases que permita un reciclaje eficiente.

evaluacién, se deben tener en cuenta muchos
factores, asi como las estructuras de reciclaje
especificas de cada regién.

INTRODUCCION



m Definiciones de términos

El siguiente capitulo define los términos basicos que se utilizan en el contexto del disefio de “productos

circulares”

Tasa de reciclaje

Segun la Directiva 2018/852/CE por la cual se
modifica la Directiva 94/62/CE sobre envases y
residuos de envases (articulo 1) de la Comisidn
Europea, el peso de los residuos de envases
generados y reciclados en un aio natural deter-
minado en relacidn con la cantidad introducida
en el mercado se utiliza para calcular la tasa de
reciclaje. La determinacion real del peso de los
residuos de envases contabilizados como recicla-

Reciclabilidad

Los productos deben cumplir los siguientes cri-
terios para ser reciclables: El material utilizado se
recoge mediante sistemas de recoleccion especi-
ficos de cada pais y regidon y se puede clasificar
utilizando los ultimos estandares tecnoldgicos.
Ademas, se recicla en un proceso que utiliza tec-
nologia de ultima generacion. Las materias primas

Capacidad de clasificacion

La clasificabilidad es un requisito basico para la
reciclabilidad. Debe garantizarse que se puedan
utilizar técnicas de clasificaciéon de ultima gene-
racion y especificas del material. La capacidad
de clasificacion depende, por un lado, de la

Uso de material reciclado

DIN EN ISO 14021 define el material reciclado
antes y después de su uso de la siguiente manera:
El material preconsumo es el material que se
separa del flujo de residuos durante el proceso
de fabricaciéon. No incluye la reutilizacion de
materiales provenientes del post-procesamien-
to, reamoldado o chatarra que se genera en el
transcurso de un proceso técnico y puede ser
reutilizado en el mismo proceso (también cono-
cido como PIR, contenido reciclado post-indus-
trial). El material de postconsumo es el material

dos deberia, en principio, realizarse en el punto
en el que los residuos de envases entran en el
proceso de reciclado. Esto significa que es la can-
tidad que ya paso por el proceso de clasificacion
especifico del material. Se tuvieron en cuenta las
pérdidas de los pasos de pretratamiento. En el
caso de los plasticos, por ejemplo, esto incluye
el material que se alimenta directamente a la
extrusora para refundirlo.

secundarias resultantes albergan un potencial
de mercado significativo, que puede utilizarse
como sustituto de nuevos materiales idénticos
al material original. Por lo tanto, la reciclabilidad
debe distinguirse de la tasa de reciclaje real.

detectabilidad y la identificacién correcta (Ej.,
reconocimiento del material mediante un espectro
infrarrojo cercano especifico) y, por otro lado, de
la clasificacion del propio envase (Ej., expulsion
por medio de aire comprimido).

procedente de los hogares, establecimientos o
institutos comerciales e industriales (que son los
consumidores finales del producto) que ya no
pueden ser utilizados para el fin previsto. Incluye
materiales reciclados de la cadena de suminis-
tro (también conocido como PCR, reciclado
post-consumo o PCW, residuo post-consumo).
Cuando se habla de envases con contenido de
material reciclado, se aplica el uso de material
post-consumo.

INTRODUCCION

n



El granulado
resultante ahora
puede ser usado
como materia prima
para articulos
plasticos, ya sea solo
o en adicidon ala
fraccion primaria.

Para convertir las escamas en
plastico granulado procesable
(reciclado), se procede, por ej. al
refundido en maquinas extrusoras.

INTRODUCCION -

DISENO DE ENVASES RECICLABLES

Para poder aplicar el disefio de envases reciclables, es necesario un cierto conocimiento fundamental
de los procesos de clasificacion y reciclaje. Por lo tanto, el envase debe ser adecuado para los procesos
de clasificacion y reciclaje mas avanzados, ademas de sus funciones basicas (Ej., almacenamiento,
transporte, proteccion del producto, presentacion del producto y conveniencia)

Procesos de reciclaje en un abrir y cerrar de ojos

La siguiente es una descripcién general de los procesos de reciclaje actuales para materiales de

embalaje.

Reciclaje de plastico

El término reciclaje, material o mecanico se refie-
ren a un proceso de tratamiento mecanico en el
gue se conserva la estructura quimica basica del
polimero. Los desechos plasticos se clasifican,
se someten a una limpieza fisica intensiva para
eliminar posibles impurezas, se trituran y luego
se vuelven a fundir o se combinan en material
nuevo. Por el contrario, con el reciclaje quimico
(también llamado reciclaje terciario o de materias

Los Aditivos pueden ser mezclados -
en este proceso, mientras que los A -~ 2
componentes no deseados se . :
pueden remover. | 4 L
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primas), el polimero se degrada quimicamente
en compuestos de bajo peso molecular, se puri-
fica y luego se vuelve a polimerizar. El término
genérico “reciclado de materiales” combina el
reciclaje mecanico y el de materias primas. El
proceso de reciclado mecdanico de envases de
plastico puede incluir los siguientes pasos para
sistemas de envases rigidos:

plastico son recolectados por
separado a través de los
basureros o bolsas amarillas. A
continuacion los deshechos son
clasificados por forma, densidad,
tamanfo, color y composicion

Posteriormente, los
y separados, se

para facilitar su
transporte hacia la
planta de reciclaje.

de lavado para remover los
residuos orgdnicos de los

con el proceso restante.

El material es “picado” lograr obtener trozos
uniformes llamados “escamas”. Subsecuentemente,
con una clasificacion fina llevada a cabo usando el
método de “flotar y hundir” en un tanque para la
separacion del PET de otros plasticos con una
densidad menor a 1g/cm3

PROCESOS DE RECICLAJE

En el primer paso, los envases de

quimica para luego ser ordenados.

residuos ya clasificados

comprimen en bloques

El siguiente paso es el proceso

envases. Estos pueden intervenir



El proceso mas importante para el reciclaje pos-
terior es la tecnologia de clasificacion, por lo que
el disefo reciclable tiene como objetivo principal
permitir una clasificacion clara de los materiales.
Las siguientes tecnologias se utilizan como es-
tadndar para la clasificacion de tipos de plastico:

m Clasificacion magnética (para
la separacion de componentes
magnéticos, p. ej. metal ferroso)

m Separador de corrientes de
Foucault (para separar metales no
conductores, aluminio)

B Espectroscopia de infrarrojo cercano
(NIR) (determinacion de material
mediante haz de reflexién)

B Después del lavado y triturado: Flotacion
(separacion basada en la densidad de
diferentes tipos de plasticos)

B Otros procesos, si es necesario

En el reciclaje de plasticos, la clasificacion mediante
infrarrojo cercano es crucial para la asignacién
correcta de la fraccion de material basico. Si este
reconocimiento no es posible, el envase no se
puede asignar al flujo de material correcto y se
asigna incorrectamente o se rechaza. Este problema
ocurre, por ejemplo, con etiquetas que cubren la
superficie completa de la botella, si el material de
la etigueta no es idéntico al material de la botella
y/0o la etiqueta estd impresa en toda la superficie,
por lo que el color de la botella (por ejemplo,
transparente) no se puede asignar correctamente.

PLASTICOS CON
DENSIDAD < 1g/cm3

Problemas similares surgen del uso de pigmentos
a base de Carbon black (negro), que absorben
el haz de infrarrojo vy, por lo tanto impiden una
correcta evaluacion del material.

Una segunda caracteristica distintiva importante
es la densidad especifica del material. Los dife-
rentes tipos de plastico tienen una densidad de
material individual, que también se utiliza para la
diferenciacion en la tecnologia de clasificacion. Si
esta densidad especifica de un tipo de plastico se
cambia artificialmente (por ejemplo, agregando
aditivos que cambian la densidad que aumentan
la densidad del PP a mas de 1g/cm3), el proceso
de clasificacién ya no se puede usar en la forma
habitual porque la caracteristica distintiva ha
desaparecido.

Un Iimite decisivo es la densidad por encima o por
debajo de 1g/cm3. Las botellas de PET, por tanto,
suelen tener una densidad superior a1g9/3cm3, y
el cierre de HDPE vy la etiqueta de PP tienen una
densidad inferior a 1 g/cm3. Debido a esta dife-
rencia, la clasificacion puede llevarse a cabo de
manera muy eficiente y sencilla usando el lamado
método de tanque de hundimiento-flotacién.

La flotacidn (clasificacién de hundimiento-flota-
cidn) es un proceso de separacién basado en la
densidad en la que se separan escamas de plastico
trituradas, generalmente con agua como agente
de flotacién. De esta forma, los polimeros con una
densidad inferior a1g/cm3 (p. ej., PP, PE) se pueden
separar con relativa facilidad de los plasticos con
una densidad superior (p. ej., PET, PS, PVC, etc.).

La siguiente tabla muestra las densidades espe-
cificas de los plasticos basicos de embalaje mas
comunes:

PLASTICOS CON
DENSIDAD > 1g/cm3

PP

LLDPE

LDPE

HDPE

Numerosos proyectos de investigacion sobre
reciclaje quimico estan actualmente en desarro-
llo. Es de esperar que, en los préximos anos, los
procesos de reciclaje quimico también se utilicen

PS
PET
PVC (film flexible)

PLA

a gran escala. Este aun no es el caso, razdén por
la cual los procesos de reciclaje quimico no se
tratan en esta guia.

PROCESOS DE RECICLAJE
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m Reciclaje de papel

El papel y el cartdn son materiales que consis-
ten principalmente de capas de fibras vegetales
gue son procesadas y refinadas en varios pasos
(recubrimiento, impregnado, laminado, etc.).
Dependiendo del grosor de las capas de fibra,
la naturalidad de las fibras (blanqueadas o no

blangueadas), rellenos adicionados, estructuray
construccion (cartén corrugado, cartén compuesto,
etc.) una gran variedad de cartdén y grados de
papel son distinguibles. Para poder reutilizar las
fibras como materia prima, se requiere un proce-
so de preparacion que consta de varias etapas.

La primera etapa es la recoleccion
de papel desechado, el cual ya esta
subdividido de acuerdo a su fuente
de origen (papel procesado, sector
comercial y sector doméstico) para
Las fibras secundarias su separacion inicial.
obtenidas pueden reutilizarse
para la produccion de

papel. Sin embargo, existen
limitaciones técnicas ya que la
calidad de la fibra (longitud de
la fibra) disminuye con cada
ciclo de reciclaje.

Posteriormente, un
proceso gradual de
secado se lleva a cabo
usando tecnologia de
clasificacion automatica
(por ej.: sensores NIR,
pantallas, unidades de
secado con aire, etc.) y
manual. Impurezas tales
como madera, telas y
papel recubierto son
retiradas.

En el procesado hiimedo las
fibras de papel son tratadas con
estrés mecanico en una solucion
acuosa, en pulperas. Adicionalmente,
sustancias extrafas como particulas de
adhesivo, clips metalicos y aluminio son
removidos en esta etapa. Dependiendo de
la intencién de uso, las tintas también son
separadas a través de un proceso de destinte
(con la adicién de aire y quimicos). Para el
reciclado de envases de papel, generalmente
no se usa el proceso de destinte.

Luego, el papel desechado es separado de
acuerdo a las categorias establecidas de
papel (de baja graduacioén, graduacion de
alta resistencia, graduacion especial, etc.)
y prensado en fardos. Alternativamente, el
reciclado mixto de papeles recolectados
puede ocurrir (sin previa clasificacion).

Un pre-requisito fundamental para asegurar la
reciclabilidad de envases de papel es que sea
recolectado de la correcta fraccion de desechos
(fraccién de papel) y que sea reciclable en el
proceso de reciclaje (se restringen, por ejemplo,
fracciones altamente contaminadas con desechos
organicos). Para este fin, aplican algunas condi-
ciones: De acuerdo con la regulaciéon europea, el
envase de papel debe consistir de al menos 95%
contenido de fibra para poder ser considerado.
Se debe tener en cuenta que existen diferencias
especificas en cada pais. El recubrimiento de
papel en ambas caras y el papel recubierto o
impregnado con parafina o cera en uno o ambos
lados son, en todo caso, considerados un material

compuesto, por ende, no se califican como un
envase de papel. Debido a restricciones técnicas,
el recubrimiento debiese ser solo en una cara,
ya que la desintegracion de las fibras se ve im-
pedida con recubrimiento en ambas caras. Para
fracciones especiales tales como el cartén com-
puesto para bebidas (ver capitulo 3.7), las cuales
usualmente estdan compuestas de PE-papel-PE o
PE-papel-PE-aluminio-PE existen estructuras de
reciclaje por separado. Para poder ser elegible
en estas fracciones, el material de estructura
especifica no debe variar (por ej.: a través de
laminacidn con otros plasticos) y el envase debe
ser por definicidn apto para contener liquidos o
alimentos como pastas o papillas.

PROCESOS DE RECICLAJE



m Reciclaje de vidrio

El vidrio es una mezcla de materias primas que ricamente se puede fundir un numero ilimitado
consiste principalmente en arena de cuarzo, de veces y, por lo tanto, es ideal para el reciclaje
sosa y piedra caliza. Segun el uso previsto y la de materiales.

coloracion, se pueden anadir otros aditivos (p.

ej., cromo y oxido de hierro para la coloracién En términos generales, se pueden distinguir los
verde). Debido a su alta estabilidad, el vidrio ted- siguientes pasos en el reciclaje de vidrio:

El granulo de vidrio de desecho se agrega luego
como materia prima secundaria y se funde en la
planta de fundicion de vidrio junto con las

materias primas primarias. El uso de este

granulo de vidrio proveniente del reciclaje, es
ventajoso, por un lado, debido al ahorro de
materias primas primarias y, por otro lado,
debido al ahorro de energia.

El primer paso es la recogida de
residuos de vidrio clasificados por
color en vidrio blanco y coloreado. La
separacion es una base importante
para lograr las purezas de color
requeridas (blanco, marrén, verde) a
obtener, lo que se hace mediante una
clasificacion dptica adicional.

A esto le sigue una
reduccion de didmetro a
los tamanos de grano
requeridos (aprox. 20mm),
que son necesarios para la
siguiente clasificacion y
alimentacion del horno

de fusion.

Posteriormente, las materias extranas

y las impurezas del uso se separan en

varios procesos de clasificacion y se

realiza una clasificacion mas fina

segun el color.
Las principales sustancias que interfieren en el granulo de vidrio de desecho incluyen:
Distintos colores de vidrio y Materiales ceramicos (ceramica, Substancias organicas tales
oxidos metdlicos anadidos, los piedra, porcelana) y materiales como residuos de alimentos
gue resultan en coloracién no metdlicos pueden resultar en tienen un efecto en la coloracion
deseada. Debido a esto, los colores corrosion del granulo de vidrio y clarificacion.
estdndares y de preferencia son o inclusiones no deseadas en el
café, blanco y verde (colores vidrio reciclado.

mas débiles como el verde claro
también pueden ser reciclados sin
mayor problema)

PROCESOS DE RECICLAJE 15



m Reciclaje de metales

Metales ferrosos

La hojalata, un metal ferroso recubierto con una
capa protectora de estano, se utiliza principal-
mente para embalaje. Particularmente en el caso
de contacto con alimentos, el area estafada se
recubre adicionalmente con una capa de laca o
plastico para evitar que escapen los iones de es-
tafo. Debido a sus propiedades magnéticas, los
envases de metales ferrosos pueden detectarse
con relativa facilidad en el proceso de clasificacion
utilizando separadores magnéticos. Luego, el hierro
se puede prensar y volver a fundir tantas veces
como se desee. Posteriormente, el metal fundido
se puede enrollar en [dminas y volver a procesar
en bandejas, latas y cierres.

Aluminio

El aluminio se utiliza para la produccién de
envases como latas y bandejas, pero también
como material de ldmina para compuestos. Los
envases de aluminio se recogen en el proceso
de clasificacion con la ayuda de separadores
de corrientes de Foucault. Luego, el material
se prensa y se puede volver a fundir y procesar
mas en fundiciones de aluminio. Al igual que los
metales ferrosos, el aluminio se puede reciclar
muy a menudo y utilizar de manera idéntica al
material primario. Esto ahorra una gran cantidad
de energia y materias primas en comparacion con
la produccidén de aluminio primario.

Los pasos basicos en el reciclaje de metales se muestran a continuacidon usando el diagrama:

La recogida de chatarra se
suele realizar de forma
conjunta para metal ferroso
y aluminio.

En el procesamiento posterior, los
lingotes fundidos se convierten en
[dminas o planchas mediante un
proceso de laminacion de varias etapas.
Esto permite la reutilizacion de las
materias primas extraidas.

A&f

En el reprocesamiento, el
metal ferroso o el aluminio
se funden con algun aditivo

TO 0

A esto le sigue la separacion de metales
ferrosos y metales no ferrosos (aluminio)
utilizando separadores magnéticos o

para mantener la calidad del separadores de corrientes de Foucault, asi
producto y se moldea en como la clasificacién fina adicional de
lingotes. metales no ferrosos y alguna reclasificacion
manual. Alternativamente, la separacion
también puede tener lugar después del
proceso de trituracién anterior (trituracion
de los paquetes recogidos).
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Informacion general y recomendaciones

Los envases listos para la venta deben ser disefiados
teniendo en cuenta criterios de sustentabilidad,
de modo que la recogida y clasificacion, asi como
el reciclaje, sean posibles en un alto grado.

Para garantizar la reciclabilidad de los envases, se
aplican varias recomendaciones, que difieren segun
el tipo de envase y material. Ademas, es crucial qué
papel juegan los consumidores potenciales en este
contexto. En principio, la separacion “correcta” de
los componentes no debe depender de los usuarios
finales (consumidores), ya que no se puede influir
directamente en su comportamiento. Si esto no es
posible, se deben tomar medidas para que sea lo
mas facil posible para el consumidor final separar
los productos correctamente, como informacién
claramente legible en el empaque y etiquetado
claro del tipo de material, asi como informacién
visible y elementos faciles de usar para remover
por ejemplo las etiquetas.

Se recomienda:

Si se prevé o se supone la participacion activa del
consumidor final (p. ej., al separar un envoltorio
de cartén de un vaso de plastico), la correcta
separacion y eliminacion de los componentes debe
comprobarse y documentarse mediante encuestas
empiricas (p. ej., estudio de caso). Las siguientes
informaciones generales y recomendaciones para
un disefio reciclable se refieren a criterios de
disefio esenciales en funcidn del material utilizado,
sus aditivos, los elementos decorativos, otros
componentes y sistemas de cierre, asi como su
adecuacion al estado de conservacion, procesos
de clasificacion de ultima generaciéon y procesos
de reciclaje mecanico.

Con base en estas recomendaciones, las decisiones
para un disefio de producto reciclable también se
pueden tomar independientemente de los tipos de
empague especificos. Las recomendaciones sirven
como una guia general para el lector.

a B Envases de optima reutilizacion (retornables) con disefo reciclable.

La mayor reduccién posible en el uso de materiales de embalaje (sin afectar
negativamente a la proteccidn del producto).

Uso de materiales reciclados cuando sea posible.
Impulsar el uso de mono-materiales, usar combinaciones de materiales que sean

reciclables. Coloracion econémica.

Tintas y recubrimientos de impresion que cumplen con EuPIA.

(%P

Utilizar adhesivos que no tengan un impacto negativo en los procesos de
clasificacion y reciclaje.

® Las ayudas para enrollar/y tapas deben estar firmemente adheridos al envase para
evitar la creacion de piezas peguefas.
Si es posible, grabe con laser la fecha de consumo preferente y los numeros de lote.
El envase debe estar disefiado de tal manera que el vaciado residual sea lo mas
efectivo posible.

B En el sentido de ‘disefio para el reciclaje’, el empaque debe disefarse de tal manera
que, en el caso de una separacion necesaria de los componentes individuales

del empaque, la participacion del consumidor final no sea necesaria para la
eliminacion.!

Se debe evitar lo siguiente:

Uso de Materiales raros que no sean reciclables y /o aquellos que solo existen en
pequenas cantidades en el mercado.

m  Aditivos que dan lugar a problemas de calidad en el reciclaje durante los procesos
de reciclado (por ejemplo, debido a generacidn de productos de degradacion
potencialmente contaminantes).

B Ademas, los pigmentos a base de negro de humo pueden provocar una
clasificacion errénea del material o el rechazo durante la deteccién NIR en el
proceso de clasificacion de plasticos. (sin embargo, tintes negros y oscuros
detectables por NIR ya estan en el mercado).

PROCESOS DE RECICLAJE
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ﬂ Recomendaciones especificas del material

La variedad de materiales de empaque disponibles describen en detalle en las siguientes secciones.
en el mercado hoy en dia permite adaptar de for- Las recomendaciones enumeradas aqui deben
ma optima el material al producto y asi garantizar verse como recomendaciones especificas de ma-
la mejor proteccion posible de éste. Dentro de terial generalmente validas y que también brindan
estas categorias de materiales, hay una multitud orientacion para los tipos de empaqgue que no
de diferentes disefios y tipos de envases, que se se describen explicitamente en este documento.
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m Papel/Cartén

Utilice materiales que estén lo mas disponibles posible (PP, PE, PET).
Combinaciones de materiales reciclables (idealmente mono-materiales).

En el mejor de los casos, la superficie del material de base debe cubrirse
hasta un maximo. 50%2 con la manga o etigueta

Facil separabilidad mecanica de los componentes individuales en el
proceso de clasificacion.

Si es posible, utilice materiales transparentes.
La menor cantidad de aditivos posible.

Adhesivos reciclables o lavables bajo ciertas condiciones. Sin capas de
barrera, pero si es necesario: revestimiento de plasma de carbono?,
barrera de SiOx o AI203.

Evitar piezas pequefas que puedan ser separadas por el ultimo
consumidor (Tirar basura).

Compuestos de materiales no reciclables (ver recomendaciones
especificas de disefio).

Aditivos que cambian la densidad (por ejemplo, los aditivos que aumentan la
densidad en los envases de PE y PP provocan problemas en la clasificacion).

Uso de tintas a base de negro de humo

_/

Las fibras para la produccién provienen de arboles coniferos y
caducifolios en el mejor de los casos.

Si es posible sin revestimiento, si es necesario -> revestimientos de
plastico de una sola cara o laminado de plastico (contenido de fibra en el
mejor de los casos > 95 %).4

Aplicaciones adhesivas que no den lugar a la formacidén de
pegajosidades problematicas.

Tintas que se pueden eliminar en el proceso de destintado.

La menor coloracion posible y la minima impresidon con colores
compatibles con EuPIA

18

4
Revestimientos de plastico en ambos lados.
Recubrimientos de cera.
Papel siliconado (excepcion: alimentacidn a plantas de reciclaje
especiales).
Componentes de fibra reforzados en himedo.®
Ventanas integradas y otros componentes de plastico que no se pueden
separar facilmente del papel

4
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g B Coloracion estandar en tonos verdes, marrones, blancos
(transparentes) o afines.

B Vidrio de empaque regular de tres componentes (arena
de cuarzo, soda, piedra caliza).

B Grabados y etiquetas de papel (resistencia en humedo).

J

g ®  Evitar vidrio que no sea de envase, como vidrio
resistente al calor (por ejemplo, vidrio de borosilicato).

Cristal de plomo, vidrio de criolita. Piezas de ceramica.
Botellas full impresas de color.
Mangas impresas que cubran la superficie completa.

Etiguetas adhesivas permanentes y de plastico que
cubran gran superficie

I

0 B Metales ferromagnéticos.
(]

Recubrimiento de pintura.

Cierre también fabricado en metal
ferromagnético.

B Decoracion mediante gofrado o
etiqueta de papel.

//J_-

. = T —

- “

— ) 8 B | atas de aerosol con propulsores a

s f base de hidrocarburos y/o contenidos
M residuales.
. B Colores no permitidos.

Piezas de metales no ferrosos

Proceso de impresion directa.
Gofrado o impresioén directa.
Recubrimiento de pintura.

Cierres fabricados en aluminio
-

g ®  Evitar aluminio en material

composite.®

Colores no permitidos.

B | atas de aerosol con
propulsores a base de sustancias
hidrocarbonadas y/o contenido
residual.
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m Materiales alternativos y

20

conecciones materiales

Plasticos extraordinarios

Como regla general, el reciclaje solo puede tener
lugar de una manera econdmicamente viable si el
material de entrada esta disponible en cantidades
grandes y tan homogéneas como sea posible.
Para los materiales que rara vez se encuentran
en el mercado, a menudo no existen flujos de

Plasticos compostables

El objetivo de la compostabilidad va en contra
del proceso de reciclaje, ya que el material que se
puede compostar bien, a menudo ya ha perdido
su calidad cuando llega al flujo de reciclaje.

Sin embargo, para productos en los que se des-
carte el reciclaje de materiales por presunto alto
grado de contaminacién o por otros motivos, se
podria recomendar en el futuro el uso de mate-
riales biodegradables (por ejemplo, capsulas de
café, envases para carne fresca, etc.). Sin embargo,
debe estar disponible la prueba del compostaje
industrial y esto también debe comunicarse al
consumidor final.

reciclaje adecuados, a pesar de su posible buena
reciclabilidad. Por lo tanto, un disefio de empaque
amigable con el reciclaje debe centrarse en el uso
de algunos materiales comunes. Los materiales
raros que no deben usarse incluyen policarbonato
(PC) y cloruro de polivinilo (PVC).

En el marco de una evaluacioén del ciclo de vida,
se pueden evaluar las ventajas potenciales del uso
de plasticos compostables. Los plasticos oxode-
gradables (plasticos que pueden descomponer en
el medio ambiente debido a sus aditivos) no son
recomendables en absoluto. Aparte del dafio a la
calidad del reciclado, producen microplasticos por
descomposicién incompleta. Ademas, la puesta
en el mercado de plasticos oxodegradables esta
prohibida desde el 3 de julio de 2021 en el marco
de la Directiva de Plasticos de un Solo Uso de la
UE (2019/904, Articulo 5).

Fibras especiales para papel/cartulina/cartén

Aqui, los efectos de las fibras que no provienen
de la madera (por ejemplo, hierba, cahamo, algo-
don, etc.) en el proceso de reciclaje aun no se han
aclarado por completo.

Una entrada baja de estos materiales en el flujo
de papel recuperado no se considera critica para
el proceso de reciclaje.

Materiales compuestos con contenido plastico

Materiales compuestos o materiales multicapa
son los materiales hechos de dos o mas mate-
riales diferentes y pueden combinar las mejores
propiedades de los respectivos materiales. Una
aplicacién comun de los materiales compuestos
son las peliculas, que cumplen una funcién de alta
barrera y, por lo tanto, prolongan la vida util de
los productos alimenticios.

Los materiales compuestos pueden proporcionar
un alto nivel de proteccién del producto con un
peso de envase reducido, pero pueden dificultar
el reciclaje e incluso impedirlo. Los compuestos de
plastico reciclables se enumeran segun el material
especifico en el capitulo ‘Recomendaciones de
disefio para tipos de envase’.

RECOMENDACIONES ESPECIFICAS DEL MATERIAL



RECOMENDACIONES DE DISENO
PARA TIPOS DE EMBALAJE

A continuacidn, se sugieren recomendaciones para
un disefio de empaque reciclable.

Ya se pueden dar recomendaciones de disefio de-
talladas para muchos tipos comunes de envases.
Para algunos otros tipos, estos todavia estan en
desarrollo, razdén por la cual, solo recomendaciones
generales estan disponibles aqui.

Para un disefio completamente reciclable, se deben
seleccionar los criterios de la categoria del ‘mejor
caso’. Los criterios de también

permiten el reciclaje, pero no hay restricciones
individuales (como la reducciéon de la calidad del
reciclaje).

Los criterios ‘a evitar’ generalmente deben ex-
cluirse, ya que impiden una clasificacién clara o
conducen a una contaminacién no deseada en el
proceso de reciclaje. Estas son recomendaciones
generalmente vélidas que se pueden aplicar sobre
la base de los datos actuales. Se trabajardn mas
detalles en cooperacién con el FH Campus Wien.

El sistema de codificacion por colores

Las siguientes recomendaciones para el disefio
de envases reciclables se han clasificado segun
el tipo de envase y el tipo de material, con el fin

BANDEJAS Y VASOS ENVASES FLEXIBLES
TUBOS LATAS CAJAS PLEGABLES

de garantizar la aplicabilidad mas practica de la
recomendacion. Los diferentes tipos de embalaje
se definen de la siguiente manera

~ »

ENVASES DE CARTON RECOMENDACIONES DE DISENO SEGUN TIPO DE

MULTILAMINADOS

ENVASE (EN DESARROLLO)

Los principales criterios

Las recomendaciones de disefio se dan para cada uno de los tres criterios principales, que, a su vez,
resumen las caracteristicas de disefio mas importantes:

DECORACION Y OTROS
COMPONENTES

MATERIAL

SISTEMA DE
CIERRE

- Material y aditivos
- Barreras
- Color

- Diseflos
- Etiqueta adhesiva

El sistema de semaforos

Los tipos de embalaje para los que ya existen
recomendaciones detalladas se dividen en tres
categorias (verde, amarillo, rojo). Las recomenda-
ciones de disefo para los tipos de envases, para los
gue actualmente se esta trabajando en un mayor
nivel de detalle, se dividen en las categorias verde
y rojo. En algunos casos, se hacen comentarios
adicionales sobre criterios de disefo individuales,
que se pueden encontrar en el Capitulo 5/ Glosario.

- Etiquetas, banderolas y fundas
- Codificacién por el embotellador
- Tintas de impresion

- Cierres

- Sellos, ldminas de
sellado

- Ayudas de apertura

a mejor caso

__J
63 evitar
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Los productos de PET transparente mono-material son los mas indicados para el
reciclaje de alta calidad

Si existe el requerimiento de barrera, se puede utilizar una barrera de éxido de silicio
(SiOx), una barrera de 6xido de aluminio (Al203) o un recubrimiento de plasma de
carbdn (solo para botellas de colores), ya que estos no afectan significativamente la
calidad del reciclado.

El material translucido, claro, oscuro u opaco, se puede recolectar o reciclar, pero de
menor calidad que el material transparente.

Los aditivos como estabilizadores UV, abrillantadores épticos y absorbentes de oxigeno
solo deben agregarse si es necesario.

En principio, debe evitarse el uso de las barreras. Sin embargo, las barreras de PA
(fraccion de masa <5 % en peso), un material multicapa con aleaciones de PGA, PTN y
barreras basadas en TPE o PO, se pueden utilizar en determinadas circunstancias.

Es importante evitar el uso de materiales con una densidad <1g/cm3 y aditivos que
cambien la densidad en el polimero, ya que la clasificacion del PET se basa en la
separacion por densidad.

Las barreras hechas de EVOH y PA (fraccion de masa >5 % en peso), asi como otras
barreras insertadas, a veces pueden afectar seriamente la calidad del reciclado.

Otros tipos de PET (p. ej., PET-G), asi como un compuesto con otros plasticos, como
PLA, PVC y PS, no son compatibles con la fraccion de PET y se consideran materiales
que interfieren.

Los aditivos especiales como oxigeno/bio/oxo-degradables, nanoparticulas y aditivos PA
dafan el material reciclado. Ademas, la adicion de aditivos oxo-degradables estd prohibida
en toda la UE a partir de 2021 debido a la Directiva sobre plasticos de un solo uso.

Los colores a base de negro de humo pueden evitar la clasificacion. Deben evitarse los
colores metalicos y fluorescentes debido a la contaminacién del reciclado. /
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En la medida de lo posible, se debe evitar la impresion directa en el envase. De ser
necesario, las tintas de impresion deben ser al menos compatibles con EuPIA y no
sangrar para evitar una posible contaminacion.

La codificacién del lote y la indicaciéon de la fecha de caducidad deberian realizarse
idealmente en forma de estampado o marcado laser.

Si se utilizan etiquetas y fundas, estas deben cubrir un maximo del 50% del envase® y
ser de un material con una densidad <1g/cm3 (por ejemplo, PP, PE) para que puedan

separarse en el proceso de clasificacion.

_/

Las etiquetas de papel resistentes a la humedad son preferibles a las etiquetas de papel
convencionales porque en el proceso de lavado no se desprenden fibras que puedan
contaminar el material reciclado.

La codificacién por lotes y la indicacion de consumo preferente pueden, si resulta
necesario, realizarse mediante impresion directa minima con otros sistemas de
codificacidn (p. ej., ink-jet), siempre que se utilicen tintas aptas para alimentos.

La impresion directa extensiva en el empaque es una desventaja, ya que las tintas de
impresion liberadas pueden afectar la claridad del reciclado o perjudicar el flujo de
reciclaje a través de las tintas de impresion liberadas en el agua de lavado (formacién
potencial de NIAS).

Las impresiones de gran tamafio que cubren mas del 50% de la superficie del empaque®
pueden perjudicar la clasificacion del empaque.

Las etiquetas y fundas hechas de un material con una densidad >1 g/cm3 (p. ej., PVC,
OPS, PLA), PET y etiquetas de papel que no son resistentes a la humedad pueden
contaminar la fraccién de PET.

Es mejor que los sellos estén hechos de PP, HDPE u otros materiales con una densidad
<1g/cm3, ya que pueden separarse del PET en el proceso de reciclaje.

Si se utilizan I1dminas de sellado, deben ser faciles de quitar sin dejar residuos.

Se prefieren los sistemas de cierre con liners. Si es necesario, se deben utilizar
revestimientos de EVA o TPE.

A partir de 2024, se debe garantizar la adherencia del cierre (segun el articulo 6,

2019/904/CE) durante el tiempo de uso previsto para envases de bebidas de hasta 3 Iitros./

Si es necesario un sellado u otros componentes hechos de silicona, deben tener una
densidad <1g/cm3 para permitir la separacion en el proceso de clasificacion.

Los componentes hechos de metal, materiales gue contienen aluminio (con un espesor
de capa >5um), duroplast, PS, POM y PVC se consideran materiales que interfieren, ya
gue obstaculizan la clasificacion y el reprocesamiento del material y pueden dafar las

extrusoras y el equipo, entre otras cosas.

Esto también aplica a peliculas de sellado no removibles o siliconas, resortes de vidrio y
metal del sistema de bombeo o materiales con una densidad >1g/cm3

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA TIPOS DE EMBALAJE ESPECIFICAS DEL MATERIAL
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En el mejor de los casos, las botellas de PE son lo mas despigmentadas posible
(transparentes) o blancas y estan compuestas de un solo material de PE sin barrera.

Si existen requisitos de barrera, se puede usar una barrera de éxido de silicio (SiOx), una
barrera de éxido de aluminio (Al203) o un recubrimiento de plasma de carbdn (solo para
botellas de colores) ya que no afectan significativamente la calidad del reciclado.

_

De ser necesario, se puede usar un compuesto multicapa, si estd compuesto de
diferentes tipos de PE (por ejemplo, LDPE, HDPE)

Los compuestos multicapa con pequefas cantidades de PP son reciclables.

Se pueden agregar aditivos si la densidad de |la base del material permanece <1 g/cm3 v,
de esta manera, la clasificacion de la densidad no se ve afectada.

Si es necesario, se puede utilizar una capa barrera de EVOH, siempre que se cumplan los
valores limite aplicables™.

Debe evitarse un material compuesto con PS, PVC, PLA, PET y PET-G, ya que
contamina la fraccion PE.

El uso de aditivos que alteran la densidad (p. ej., talco, CaCO?3), asi como agentes
espumantes para la expansion quimica, que conducen a un aumento de la densidad a
> 1g/cm?3, puede causar problemas en la clasificacidn, ya que la clasificacidon especifica
del material ya no seria posible.

Las capas barrera sobre compuestas con PVDC, PA, PE-X y EVOH10 (si se superan los
limites aplicables) representan sustancias que interfieren en el reciclado del material, ya
gue contaminan el reciclado.

La adiciéon de aditivos oxo-degradables dafa el reciclado y esta prohibida en toda la
UE a partir de 2021 debido a la Directiva de plasticos de un solo uso.

La coloraciéon oscura puede tener un efecto negativo en la calidad del reciclado.

Los colores a base de negro de humo pueden perjudicar la clasificacion. /
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Si el envase se imprime directamente, la tinta de impresién debe ser al menos compatible
con EUPIA y no sangrar para evitar una posible contaminacion.

Es ventajoso imprimir minimamente con colores claros o velados.

Si se utilizan etiquetas y fundas, deben estar hechas del mismo material base que el
cuerpo de la botella (p. ej.,, HDPE, LDPE, MDPE, LLDPE).

Si la etiqueta es de un material distinto al PE, se debera cubrir como maximo el 50% de la
superficie del envase para no entorpecer la correcta clasificacion del material base.®

La codificacién del lote y la indicaciéon de |la fecha de caducidad deberian realizarse

idealmente en forma de grabado o marcado laser.

/

El papel resistente a la humedad es preferible a las etiquetas de papel convencionales, ya
gue no liberan fibras que contaminen el material reciclado.

Se pueden utilizar etiquetas y fundas de PP, OPP y PET en caso necesario, siempre que se
cubra un maximo del 50% de la superficie del envase®.

Ademas, todas las etiquetas hechas de un material que no sea PE o PP deben ser lavables con
agua para asegurar la separacion de la fraccion de PE y no deben quedar residuos de adhesivo.

La codificacion de lotes y la indicacion de la fecha de caducidad pueden, si es necesario,
realizarse mediante impresion directa minima con otro sistema de codificacion (p. €j.,
ink-jet), siempre que se utilicen tintas de grado alimentario.

Las etiquetas hechas de material que no se puede lavar con agua pueden afectar
negativamente la clasificacion o la calidad del reciclado de la fraccion de PE.

En general, se deben evitar las fundas y etiguetas de PVC, incluso si son lavables con agua.
Las decoraciones de gran superficie (>50 % de la superficie del envase) y las fundas de
superficie completa hechas de un material que no sea PE pueden dificultar la clasificaciéon
del envase®.

El material adhesivo que contiene metal o aluminio (con un espesor de capa de >5 um)
puede dar lugar a una clasificacion no deseada en la fraccion metalica.

Deben evitarse las tintas sangrantes.

_J

Lo ideal es que los cierres estén hechos del mismo material base que la botella (por ejemplo,
HDPE, LDPE, LLDPE, MDPE). Idealmente la tapa y la botella también son del mismo color.

Son preferibles los sistemas de cierre sin revestimientos. Si es necesario, se deben usar
revestimientos de EVA o TPE.

Si se utilizan I1dminas de sellado, deben ser faciles de quitar sin dejar residuos.

A partir de 2024, se debe garantizar la adherencia del cierre (segun el articulo 6,
2019/904/CE) por el tiempo de uso previsto para envases de bebidas de hasta 3 litros.

Los cierres flexibles fabricados con laminados de plastico PE y PP son compatibles con la

fraccidn PE en pequefas cantidades®. )

Los cierres de PP pueden dar lugar a la contaminacion en grandes cantidades®.

Deben evitarse los cierres fabricados con otros materiales como PET, PET-G, PS y PLA,
ya que esto puede provocar una contaminacién secundaria de la fraccion de PE.

Los metales, los termoestables, el EPS, el PVC, asi como los sellos y las siliconas que no
se pueden eliminar por completo son consideradas sustancias interferentes.

Los sistemas de bombas hechos de otros materiales (especialmente con resortes de
metal y vidrio) también representan materiales que interfieren.

Las Idminas de sellado que no son completamente removibles y contienen un

componente de aluminio (espesor de la capa >5um) pueden afectar la clasificacion.
_
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En el mejor de los casos, las botellas de PP son lo menos pigmentadas posible
(transparentes) o blancas y estdan compuestas de monomaterial de PP sin barrera.

Si existen requisitos de barrera, se puede usar una barrera de éxido de silicio (SiOx), una
barrera de 6xido de aluminio (Al203) o un recubrimiento de plasma de carbono (solo
para botellas de colores), ya que no afectan significativamente la calidad del reciclado.

_

De ser necesario, se puede usar un compuesto multicapa, si estd compuesto de
diferentes tipos de PP (por ejemplo, OPP, BOPP)

Los compuestos multicapa con pequeias cantidades de PE son reciclables®.

Se pueden agregar aditivos si la densidad de la base del material permanece <1 g/cm?3y,
de esta manera, la clasificacion de la densidad no se ve afectada.

Si es necesario, se puede utilizar una capa barrera de EVOH, siempre que se cumplan los
valores limite aplicables™.

Debe evitarse un material compuesto con PS, PVC, PLA, PET y PET-G, ya que
contamina la fraccion PE.

El uso de aditivos que alteran la densidad (p. €j., talco, CaCO?3), asi como agentes
espumantes para la expansion quimica, que conducen a un aumento de la densidad a
> 1g/cm?3, puede causar problemas en la clasificacidn, ya que la clasificacidon especifica
del material ya no seria posible.

Las capas barrera sobre compuestas con PVDC, PA, PE-X y EVOH (si se superan los
limites aplicables) representan sustancias que interfieren en el reciclado del material, ya
que contaminan el reciclado.

La adiciéon de aditivos oxo-degradables dafa el reciclado y esta prohibida en toda la
UE a partir de 2021 debido a la Directiva de plasticos de un solo uso.

La coloraciéon oscura puede tener un efecto negativo en la calidad del reciclado.

Los colores a base de negro de humo pueden perjudicar la clasificacion.

J
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Si el envase se imprime directamente, la tinta de impresién debe ser al menos compatible
con EUPIA y no sangrar para evitar una posible contaminacion.

Es ventajoso imprimir minimamente con colores claros o velados.

Si se utilizan etiquetas y fundas, deben estar hechas del mismo material base que el
cuerpo de la botella (p. ej., PP, BOPP).

Si la impresion es de un material distinto al PP, se debera cubrir como maximo el 50% de
la superficie del envase para no entorpecer la correcta clasificacion del material base.®

La codificacién del lote y la indicaciéon de |la fecha de caducidad deberian realizarse

idealmente en forma de grabado o marcado laser.

/

El papel resistente a la humedad es preferible a las etiquetas de papel convencionales, ya
gue no liberan fibras que contaminen el material reciclado.

Se pueden utilizar etiquetas y fundas de PE y PET en caso necesario, siempre que se
cubra un maximo del 50% de la superficie del envase®.

Ademas, todas las etiquetas hechas de un material que no sea PE o PP deben ser lavables con
agua para asegurar la separacion de la fraccion de PE y no deben quedar residuos de adhesivo.

La codificacion de lotes y la indicacion de la fecha de caducidad pueden, si es necesario,
realizarse mediante impresion directa minima con otro sistema de codificacion (p. €j.,
ink-jet), siempre que se utilicen tintas de grado alimentario.

Las etiquetas hechas de material que no se puede lavar con agua pueden afectar
negativamente la clasificacion o la calidad del reciclado de la fraccion de PE.

En general, se deben evitar las fundas y etiguetas de PVC, incluso si son lavables con agua.
Las decoraciones de gran superficie (>50 % de la superficie del envase) y las fundas de
superficie completa hechas de un material que no sea PE pueden dificultar la clasificaciéon
del envase®.

El material adhesivo que contiene metal o aluminio (con un espesor de capa de >5 um)
puede dar lugar a una clasificacion no deseada en la fraccion metalica.

Deben evitarse las tintas sangrantes.

_J

Lo ideal es que los cierres estén hechos del mismo material del vaso/bandeja (PE). Idealmente
el vaso/bandeja y la tapa también son del mismo color.

Son preferibles los sistemas de cierre sin revestimientos. Si es necesario, se deben usar
revestimientos de EVA o TPE.

Si se utilizan I1dminas de sellado, deben ser faciles de quitar sin dejar residuos.

A partir de 2024, se debe garantizar la adherencia del cierre (segun el articulo 6,
2019/904/CE) por el tiempo de uso previsto para envases de bebidas de hasta 3 litros.

Los cierres flexibles fabricados con laminados de plastico PE y PP son compatibles con la

fraccidn PP en pequefas cantidades®. )

Los cierres de PP pueden dar lugar a la contaminacion en grandes cantidades®.

Deben evitarse los cierres fabricados con otros materiales como PET, PET-G, PS y PLA,
ya que esto puede provocar una contaminacién secundaria de la fraccion de PP.

Los metales, los termoestables, el EPS, el PVC, asi como los sellos y las siliconas que no
se pueden eliminar por completo son consideradas sustancias interferentes.

Los sistemas de bombas hechos de otros materiales (especialmente con resortes de
metal y vidrio) también representan materiales que interfieren.

Las Idminas de sellado que no son completamente removibles y contienen un
componente de aluminio (espesor de la capa >5um) pueden afectar la clasificacion.

_
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MATERIAL

IMPRESION

MATERIAL

El vidrio regular de envases, esta formado por tres componentes (arena de silice, soda,
piedra caliza) en colores estandar y transparente/blanco, verde o marrén (o cuarzo
relacionado) se puede reciclar de manera efectiva.

La concentracidon de metales pesados en el material debe cumplir con la Decision de la
Comision 2001/171/EC, para evitar la contaminacion.

El uso de tonos alternativos, opacos o metalicos hace que sea mas dificil volver a igualar
los tonos estandar requeridos en el vidrio reciclado.

Por lo tanto, debe evitarse el vidrio de color negro o azul oscuro.

Vidrio que no sea de envase, como vidrio resistente al calor (p. €j., vidrio de
borosilicato). El cristal de plomo, el vidrio de criolita y los componentes de esmalte son
las principales impurezas que afectan la calidad del reciclado del vidrio de los envases.

_
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La impresion de los envases de vidrio debe realizarse preferentemente mediante grabado.

Las etiquetas de papel resistentes a la humedad y la impresidn directa con recubrimientos
y tintas que cumplen con EUuPIA también se pueden usar sin ningun problema.

Si el recipiente de vidrio estd completamente revestido de color, esto puede ocasionar
problemas con la deteccién y clasificacion del material.

Las etiquetas de plastico deben usarse solo cuando sea necesario.
Las etiquetas de plastico y las fundas de gran superficie y de adherencia permanente

pueden, en determinadas circunstancias, interferir con la clasificacion y el procesamiento
de impacto del vidrio.

Los cierres fabricados en ceramica y los tapones giratorios con componentes de
porcelana ceramica, respectivamente, pueden provocar inclusiones no deseadas en el
vidrio reciclado y deben evitarse.

Los cierres hechos de metales ferromagnéticos (aleaciones) se pueden separar
facilmente durante la clasificacion magnética.

Los cierres de plastico y aluminio también se pueden separar y asi no interferir con el
vidrio fundido.

Los cierres hechos de ceramica y los tapones giratorios con componentes cerdmicos o
de porcelana, respectivamente, pueden provocar inclusiones no deseadas en el vidrio
reciclado y deben evitarse.
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g En el mejor de los casos, las bandejas y vasos de PE son lo menos pigmentadas posible
(transparentes) o blancas y estdn compuestas de mono-material de PE sin barrera.

Si existen requisitos de barrera, se puede usar una barrera de éxido de silicio (SiOx), una

barrera de 6xido de aluminio (Al203) o un recubrimiento de plasma de carbono (solo para

bandejas y vasos de colores), ya que no afectan significativamente la calidad del reciclado.
_

De ser necesario, se puede usar un compuesto multicapa, si estd compuesto de
diferentes tipos de PE (por ejemplo, LDPE, HDPE). Los compuestos multicapa con
pequenas cantidades de PP son reciclables.?

Se pueden agregar aditivos si la densidad de la base del material permanece <1 g/cm?3y,
de esta manera, la clasificacion de la densidad no se ve afectada.

Si es necesario, se puede utilizar una capa barrera de EVOH, siempre que se cumplan los
valores limite aplicables1°.

La metalizacion (deposicidon de vapor de aluminio) del material base puede causar
problemas en la seleccidn bajo ciertas circunstancias”. Ademas, esto puede conducir a un
deterioro de la calidad del reciclado (coloracidn gris).

g Debe evitarse un material compuesto con PS, PVC, PLA, PET y PET-G, ya que
contamina la fraccion PE.

El uso de aditivos que alteran la densidad (p. €j., talco, CaCO?3), asi como agentes
espumantes para la expansion quimica, que conducen a un aumento de la densidad a
> 1g/cm?, puede causar problemas en la clasificacién, ya que la clasificacion especifica
del material ya no seria posible.

Las capas barrera sobre compuestas con PVDC, PA, PE-X y EVOH (si se superan los
limites aplicables) representan sustancias que interfieren en el reciclado del material, ya
gue contaminan el reciclado.

La adicién de aditivos oxo-degradables dafia el reciclado y esta prohibida en toda la
UE a partir de 2021 debido a la Directiva de plasticos de un solo uso.

La coloracién oscura puede tener un efecto negativo en la calidad del reciclado.

Los colores a base de negro de humo pueden perjudicar la clasificacion. /
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DECORACION Y OTROS COMPONENTES

Si el envase se imprime directamente, la tinta de impresion debe ser al menos compatible
con EuPIA y no sangrar para evitar una posible contaminacion.

Es ventajoso imprimir minimamente con colores claros o velados.

Si se utilizan etiquetas y fundas, deben estar hechas del mismo material base que el
cuerpo de la botella (por ejemplo, HDPE, LDPE, MDPE, LLDPE).

Si la impresion es de un material distinto al PE, se debera cubrir como maximo el 50% de
la superficie del envase para no entorpecer la correcta clasificacion del material base 8.

La codificacién del lote y la indicacién de |la fecha de caducidad deberian realizarse
idealmente en forma de grabado o marcado laser.

También se pueden utilizar etiquetas en molde de PE. Sin embargo, un alto grado de
impresion puede tener un efecto negativo aqui, ya que la etiqueta se recicla junto con el
material base. /

El papel resistente a la humedad es preferible a las etiquetas de papel convencionales, ya
gue no liberan fibras que contaminen el material reciclado.

Se pueden utilizar etiquetas y fundas de PP, OPP y PET en caso necesario, siempre que se
cubra un maximo del 50% de la superficie del envase®.

Ademas, todas las etiquetas hechas de un material que no sea PE o PP deben ser lavables con
agua para asegurar la separacion de la fraccion de PE y no deben quedar residuos de adhesivo.

La codificacion de lotes y la indicacion de la fecha de caducidad pueden, si es necesario,
realizarse mediante impresién directa minima con otro sistema de codificacidn (p. ej.,
ink-jet), siempre que se utilicen tintas de grado alimentario.

Las etiquetas hechas de material que no se puede lavar con agua pueden afectar
negativamente la clasificacion o la calidad del reciclado de la fraccion de PE.

En general, se deben evitar las fundas y etiguetas de PVC, incluso si son lavables con agua.
Las decoraciones de gran superficie (>50 % de la superficie del envase) y las fundas de
superficie completa hechas de un material que no sea PP pueden dificultar la clasificacion
del envase?. El material adhesivo que contiene metal o aluminio (con un espesor de capa
de >5 um) puede dar lugar a una clasificacion no deseada en la fraccion metalica.

Deben evitarse las tintas sangrantes.

/

SISTEMA DE TAPADO

Lo ideal es que los cierres estén hechos del mismo material base que la botella (PP).
Idealmente la tapa y la botella también son del mismo color.

Si se utilizan [dminas de sellado, deben ser faciles de quitar sin dejar residuos.

Los cierres flexibles fabricados con laminados de plastico PE y PP son compatibles con
la fraccion PE en pequefas cantidades®.

_

Los cierres de PE pueden dar lugar a la contaminacidén en grandes cantidades®.

Deben evitarse los cierres fabricados con otros materiales como PET, PET-G, PS y PLA, ya
gue esto puede provocar una contaminacion secundaria de la fracciéon de PE.

Los metales, los termoestables, el EPS, el PVC, asi como los sellos y las siliconas que no
se pueden eliminar por completo son consideradas sustancias interferentes.

Las ldminas de sellado que no son completamente removibles y contienen un
componente de aluminio (espesor de la capa >5um) pueden afectar la clasificacion.
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IMPRESION

TAPA

MATERIAL

g En el mejor de los casos, las bandejas y vasos de PP son lo menos pigmentadas posible
(transparentes) o blancas y estdn compuestas de monomaterial de PP sin barrera.

Si existen requisitos de barrera, se puede usar una barrera de éxido de silicio (SiOx), una
barrera de éxido de aluminio’ (Al203) o un recubrimiento de plasma de carbono (solo
para botellas de colores), ya que no afectan significativamente la calidad del reciclado.

De ser necesario, se puede usar un compuesto multicapa, si estd compuesto de
diferentes tipos de PP (por ejemplo, OPP, BOPP)

Los compuestos multicapa con pequeias cantidades de PE son reciclables®.

Se pueden agregar aditivos si la densidad del material base permanece <1 g/cm?3y, de
esta manera, la clasificacion de la densidad no se ve afectada.

Si es necesario, se puede utilizar una capa protectora de EVOH, siempre que se cumplan
los valores limite aplicables™.

La metalizacidn (deposicion de vapor de aluminio) del material base puede causar
problemas en la seleccidn bajo ciertas circunstancias. Ademas, esto puede conducir a un
deterioro de la calidad del reciclado (coloracidn gris).

8 Debe evitarse un material compuesto con PS, PVC, PLA, PET y PET-G, ya que
contamina la fraccion PE.

El uso de aditivos que alteran la densidad (p. €j., talco, CaCO?3), asi como agentes
espumantes para la expansion quimica, que conducen a un aumento de la densidad a
> 1g/cm?, puede causar problemas en la clasificacion, ya que la clasificacion especifica
del material ya no seria posible.

Las capas barrera sobre compuestos con PVDC, PA y EVOH™® (si se superan los limites
aplicables) representan sustancias que interfieren en el reciclado del material, ya que
contaminan el reciclado.

La adiciéon de aditivos oxo-degradables dafa el reciclado y esta prohibida en toda la
UE a partir de 2021 debido a la Directiva de plasticos de un solo uso.

La coloracidén oscura puede tener un efecto negativo en la calidad del reciclado.

Los colores a base de negro de humo pueden perjudicar la clasificacion.
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DECORACION Y OTROS COMPONENTES

Si el envase se imprime directamente, la tinta de impresion debe ser al menos compatible
con EUPIA y no sangrar para evitar una posible contaminacion.

Es ventajoso imprimir minimamente con colores claros o velados.

Si se utilizan etiquetas y fundas, deben estar hechas del mismo material base que el
cuerpo de la botella (PP).

Si la impresion es de un material distinto al PP, se deberd cubrir como maximo el 50% de
la superficie del envase para no entorpecer la correcta clasificacion del material base &.

La codificacién del lote y la indicaciéon de |la fecha de caducidad deberian realizarse
idealmente en forma de grabado o marcado laser.

También se pueden utilizar etiquetas en molde de PE. Sin embargo, un alto grado de
impresion puede tener un efecto negativo aqui, ya que la etiqueta se recicla junto con el
material base. /

El papel resistente a la humedad es preferible a las etiquetas de papel convencionales, ya
gue no liberan fibras que contaminen el material reciclado.

Se pueden utilizar etiquetas y fundas de PP, OPP y PET en caso necesario, siempre que se
cubra un maximo del 50% de la superficie del envase®.

Ademas, todas las etiquetas hechas de un material que no sea PE o PP deben ser lavables con
agua para asegurar la separacion de la fraccion de PE y no deben quedar residuos de adhesivo.

La codificacion de lotes y la indicacion de la fecha de caducidad pueden, si es necesario,
realizarse mediante impresién directa minima con otro sistema de codificacidn (p. ej.,
ink-jet), siempre que se utilicen tintas de grado alimentario.

Las etiquetas hechas de material que no se puede lavar con agua pueden afectar
negativamente la clasificacion o la calidad del reciclado de la fracciéon de PP.

En general, se deben evitar las fundas y etiguetas de PVC, incluso si son lavables con agua.
Las decoraciones de gran superficie (>50 % de la superficie del envase) y las fundas de
superficie completa hechas de un material que no sea PP pueden dificultar la clasificacion

del envase®.

Deben evitarse las tintas sangrantes.

_/

SISTEMA DE TAPADO

Lo ideal es que los cierres estén hechos del mismo material base que la botella (PP).
Idealmente la tapa y la botella también son del mismo color.

Si se utilizan [dminas de sellado, deben ser faciles de quitar sin dejar residuos.

Los cierres flexibles fabricados con laminados de plastico PE y PP son compatibles con
la fraccion PE en pequefas cantidades®.

_

Los cierres de PE pueden dar lugar a la contaminacidén en grandes cantidades®.

Deben evitarse los cierres fabricados con otros materiales como PET, PET-G, PS y PLA, ya
gue esto puede provocar una contaminacion secundaria de la fracciéon de PE.

Los metales, los termoestables, el EPS, el PVC, asi como los sellos y las siliconas que no
se pueden eliminar por completo son consideradas sustancias interferentes.

Las ldminas de sellado que no son completamente removibles y contienen un
componente de aluminio (espesor de la capa >5um) pueden afectar la clasificacion.
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PAPEL/CARTULINA/CARTON

MATERIAL

TAPA

IMPRESION

MATERIAL

Las fibras para la produccidén provienen de arboles coniferos y caducifolios en el mejor de
los casos.

Es preferible una version sin recubrimiento y sin laminar, especialmente para simplificar la
digestion de la fibra y evitar la contaminacién.

Un revestimiento de plastico/laminado de plastico de una cara se puede reciclar si el
contenido de fibra es >95 %

Los rellenos minerales como el caolin, el talco y el carbonato de calcio, asi como el
dioxido de titanio (pigmento blanco) y el almidén, se pueden usar sin dudarlo ya que no
interfieren con el proceso de reciclaje.

/

Las fibras de plantas alternativas no lefiosas como el cdfamo, el algoddn, etc. son un
material que puede interferir potencialmente con el reciclaje del papel. En pequeias
cantidades, sin embargo, estos no son criticos.

Si se requiere, se puede utilizar un revestimiento de plastico/laminado de plastico de una
sola cara, si el contenido de fibra se mantiene entre el 95% y el 85%.

El destrozo de las fibras también se hace mas dificil con un revestimiento de plastico en
ambos lados, revestimientos de cera, papel siliconizado y porciones de fibra resistentes
al agua®.

Del mismo modo, deben evitarse los revestimientos de plastico/laminados de plastico
de una sola cara si el contenido de fibra es <85%.

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA TIPOS DE EMBALAJE ESPECIFICAS DEL MATERIAL



DECORACION Y OTROS COMPONENTES

La impresion debe ser la minima posible y se realizara con tintas de impresion
compatibles con EuPIA.

Deben evitarse los componentes adhesivos, como ventanas de visualizacidn, etiquetas
y otros componentes de plastico. Deben estar disefados de tal manera que puedan ser
facilmente separados en el proceso de reciclaje o por el consumidor.

Si el envase es metalizado, la metalizacién no debe cubrir mas del 60% de la superficie
del envase.

Las ventanas de visualizacion y otros componentes de plastico que no se pueden separar
facilmente del papel son materiales que interfieren.

Es fundamental evitar tintas que contengan aceite mineral, ya que pueden contaminar las
fibras secundarias.

SISTEMA DE TAPADO

Se pueden utilizar cintas de papel siempre que la aplicacién del adhesivo no provoque
la formacion de adhesivos problematicos™.

En general, es importante utilizar aplicaciones adhesivas que no den lugar a la
formacion de adhesivos problematicos (stickies) en el proceso de reciclaje™.

Cuando se utilicen corchetes y cintas adhesivas de plastico, se debe tener cuidado para
asegurar que puedan ser separadas en el proceso de reciclaje o por adelantado por los
consumidores finales.

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA TIPOS DE EMBALAJE ESPECIFICAS DEL MATERIAL
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JEEX] VIDRIO

36

MATERIAL

IMPRESION

MATERIAL

El vidrio de envase regular, esta formado por tres componentes (arena de silice, soda,
piedra caliza) en colores estandar y transparente/blanco, verde o marrén (o cuarzo
relacionado) se puede reciclar de manera efectiva.

La concentracién de metales pesados en el material debe cumplir con la Decisidn de la
Comision 2001/171/EC, para evitar la contaminacién.

El uso de tonos alternativos, opacos o metalicos hace que sea mas dificil volver a igualar
los tonos estandar requeridos en el vidrio reciclado.

Por lo tanto, debe evitarse el vidrio de color negro o azul oscuro.

Vidrio que no sea de envase, como vidrio resistente al calor (p. €j., vidrio de
borosilicato). El cristal de plomo, el vidrio de criolita y los componentes de esmalte son
las principales impurezas que afectan la calidad del reciclado del vidrio de los envases.

DECORACION Y OTROS COMPONENTES

La impresion de los envases de vidrio debe realizarse preferentemente mediante grabado.

Las etiquetas de papel resistentes a la humedad y la impresidn directa con recubrimientos
y tintas que cumplen con EUPIA también se pueden usar sin ningdn problema.

Si el recipiente de vidrio estd completamente revestido de color, esto puede ocasionar
problemas con la deteccién y clasificacidon del material.

Las etiquetas de plastico deben usarse solo cuando sea necesario.

Las fundas y etiquetas de plastico de gran superficie y de adherencia permanente
pueden, en determinadas circunstancias, interferir con la clasificaciéon y el
procesamiento de impacto del vidrio.

SISTEMA DE TAPADO

Los cierres hechos de metales ferromagnéticos (aleaciones) se pueden separar facilmente
durante la clasificaciéon magnética.

Los cierres de plastico y aluminio también se pueden separar y asi no interferir con el
vidrio fundido

Los cierres fabricados en cerdmica y los tapones giratorios con componentes de
porcelana ceramica, respectivamente, pueden provocar inclusiones no deseadas en el
vidrio reciclado y deben evitarse.
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|)})" '

IMPRESION

——

gl

( \
MATERIAL ! D

MATERIAL

a El aluminio utilizado solo debe consistir en componentes metalicos no ferrosos (NF) para
evitar la contaminacidn en el reciclaje.

En el mejor de los casos, se trata de un envase en el que todos los componentes estdn
hechos de aluminio.

Una capa de laca no interfiere con el proceso de reciclaje convencional.

g Para el aluminio en materiales compuestos (p. ej., en combinacion con plastico),
normalmente no existe la posibilidad de un reciclaje de alta calidad.

DECORACION Y OTROS COMPONENTES

g El estampado no tiene un impacto negativo en el reciclaje.

La impresion directa en el embalaje debe realizarse con recubrimientos y tintas de
impresion que cumplan con EuPIA.

g Las tintas que no cumplen pueden reducir la calidad del material secundario

Deben evitarse las etiquetas de PVC, ya que pueden causar problemas en el proceso de
reciclaje.

SISTEMA DE TAPADO

o Los sistemas de cierre hechos de aluminio pueden reciclarse junto con el material base vy,
por lo tanto, son preferibles.

Los cierres de plastico deben disefarse de tal manera que puedan separarse antes de su
eliminacién o durante el proceso de clasificaciéon.
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JEEX) HOUALATA

IMPRESION

MATERIAL

a Solo deben usarse metales ferromagnéticos (aleaciones) para evitar la contaminacion.

Una capa de laca no interfiere con el proceso de reciclaje convencional.

W
(2

DECORACION Y OTROS COMPONENTES

a El estampado no tiene un impacto negativo en el reciclaje.

La impresion directa en el envase debe realizarse con recubrimientos y tintas de
impresion que cumplan con EuPIA.

Los banderines de papel también se pueden utilizar sin problemas.

g Las tintas que no cumplan con los requisitos pueden reducir la calidad del material secundario.

Deben evitarse las etiquetas de PVC, ya que pueden causar problemas durante el
procesamiento en el proceso de reciclaje.

SISTEMA DE TAPADO

g Se pueden utilizar cintas adhesivas de papel siempre que la aplicaciéon del adhesivo no
provoque la formacién de adhesivos problematicos (stickies)™.

En general, es importante utilizar aplicaciones adhesivas que no provoquen la formacion
de stickies problematicos en el proceso de reciclaje™.
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GENERAL

Descargo de responsabilidad: en la estructura de
reciclaje actual, el reciclaje de materiales solo se
puede asumir para los envases de aluminio flexible
que se recogen por separado. Por lo tanto, quedan
excluidas las ldminas compuestas de aluminio
y plastico. Si estas ldminas se desechan en la

XD ENVASES FLEXIBLES
BEER) ALUMINIO

fraccion ligera, se clasifican como contaminantes
en el proceso de clasificacion y, por lo general,
se envian para reciclaje térmico. Por lo tanto, la
siguiente tabla se refiere principalmente al disefio
de ldminas de aluminio puro.

GENERAL

El aluminio utilizado solo debe consistir en componentes de metales no ferrosos (NF)

para evitar la contaminacion en el reciclaje.

El grabado no tiene un efecto negativo sobre el reciclaje.

La impresion directa en el envase debe realizarse con recubrimientos y tintas de

impresion que cumplan con EuPIA.

)
Para el aluminio en materiales compuestos (p. ej., en combinacion con plastico),
normalmente no existe la posibilidad de un reciclaje de alta calidad®.
Las tintas que no cumplen con los requisitos pueden reducir la calidad del material
secundario.

_
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MATERIAL TAPA
IMPRESION
-
MATERIAL
0 Las tintas que no cumplan con los requisitos pueden reducir la calidad del material
secundario.
Si existe el requerimiento de barrera, se puede utilizar una barrera de éxido de silicio
(SiOX), una barrera de éxido de aluminio (Al203) o un recubrimiento de plasma de
carbén (solo para botellas de colores), ya que estos no afectan significativamente la
calidad del reciclado.
_

De ser necesario, se puede usar un compuesto multicapa, si estd compuesto de
diferentes tipos de PE (por ejemplo, LDPE, HDPE). Los compuestos multicapa con
pequenas cantidades de PP son reciclables.

Se pueden agregar aditivos si la densidad de la base del material permanece <0.97 g/
cm3 y, de esta manera, la clasificacion de la densidad no se ve afectada.

Si es necesario, se puede utilizar una capa protectora de EVOH, siempre que se cumplan
los valores limite aplicables™.

La metalizacion (deposicidon de vapor de aluminio) del material base puede causar
problemas en el corte bajo ciertas circunstancias. Ademas, esto puede conducir a un
deterioro de la calidad del reciclado (coloracidn gris).

8 Materiales compuestos con cualquier tipo de plastico deben ser evitados, ya que
contaminarian la fraccion de PE.

El uso de aditivos que alteran la densidad (p. €j., talco, CaCO?3), asi como agentes
espumantes para la expansion quimica, que conducen a un aumento de la densidad a
> 1g/cm?, puede causar problemas en la clasificacién, ya que la clasificacion especifica
del material ya no seria posible.

Las capas barrera sobre compuestas con PVDC, PVC, PA, aluminio6 y EVOH (si se
superan los limites aplicables) representan sustancias que interfieren en el reciclado del
material, ya que contaminan el reciclado.

La adicion de aditivos oxo-degradables dafa el reciclado y esta prohibida en toda la
UE a partir de 2021 debido a la Directiva de plasticos de un solo uso.

La coloracidn oscura puede tener un efecto negativo en la calidad del reciclado.

Los colores a base de negro de humo pueden perjudicar la clasificacion. /
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DECORACION Y OTROS COMPONENTES

Si el envase se imprime directamente, la tinta de impresion debe ser al menos compatible
con EUPIA y no sangrar para evitar una posible contaminacion.

Es ventajoso imprimir minimamente con colores claros o velados.

Si se utilizan etiquetas y fundas, deben estar hechas del mismo material base que el
envase (E.j. HDPE, LDPE, MDPE, LLDPE)

Si la impresion es de un material distinto al PE, se debera cubrir como maximo el 50% de
la superficie del envase para no entorpecer la correcta clasificacion del material base8.

La codificacién del lote y la indicacién de la fecha de caducidad deberian realizarse

idealmente en forma de grabado o marcado laser.

/

El papel resistente a la humedad es preferible a las etiquetas de papel convencionales,
ya que no liberan fibras que contaminen el material reciclado.

Se pueden utilizar etiquetas de PP en caso necesario, siempre que se cubra un maximo
del 50% de la superficie del envased.

La codificacion de lotes y la indicacion de la fecha de caducidad pueden, si es
necesario, realizarse mediante impresién directa minima con otro sistema de
codificaciéon (p. €], ink-jet), siempre que se utilicen tintas de grado alimentario.

Las etiquetas hechas de otros materiales que no sean PE, PP o papel deben ser evitadas.

Las decoraciones de gran superficie (>50 % de la superficie del envase) hechas de un
material que no sea PE pueden dificultar la clasificacion del envase8.

Los materiales adhesivos que contienen metal o aluminio (con un espesor de capa de >5
um) pueden provocar una clasificacion no deseada en la fraccion metalica.

Deben evitarse las tintas sangrantes.

SISTEMA DE TAPADO

Lo ideal es que los cierres estén hechos del mismo material base que la pelicula (por
ejemplo, HDPE, LDPE, LLDPE, MDPE).

Si se utilizan 1dminas de sellado, deben ser faciles de quitar sin dejar residuos.

Los cierres flexibles fabricados con laminados plasticos de PE y PP son compatibles
con la fraccién PE en pequefias cantidades®.

Los cierres de PP pueden provocar contaminacion en grandes cantidades.

Deben evitarse los cierres fabricados con otros materiales como PET, PET-G, PS y PLA,
ya que pueden provocar una contaminacién secundaria de la fraccion de PE.

Los metales, los termoestables, el EPS y el PVC, asi como los cierres y las siliconas que
no se pueden eliminar por completo, se consideran sustancias interferentes.

Las ldminas de sellado que no son completamente removibles y contienen un
componente de aluminio (espesor de la capa >5um) pueden afectar la clasificacion.
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IMPRESION

MATERIAL TAPA

MATERIAL

g En el mejor de los casos, las botellas de PE son lo mas despigmentadas posible
(transparentes) o blancas y estdn compuestas de un mono-material de PP sin barrera.

Si existen requisitos de barrera, se puede usar una barrera de éxido de silicio (SiOx), una
barrera de éxido de aluminio (Al203) o un recubrimiento de plasma de carbén ya que no
afectan significativamente la calidad del reciclado.

S

De ser necesario, se puede usar un compuesto multicapa, si estd compuesto de
diferentes tipos de PE (por ejemplo, LDPE, HDPE). Los compuestos multicapa con
pequefas cantidades de PP son reciclables.

Se pueden agregar aditivos si la densidad de la base del material permanece <1 g/cm3y,
de esta manera, la clasificacion de la densidad no se ve afectada.

Si es necesario, se puede utilizar una capa protectora de EVOH, siempre que se cumplan
los valores limite aplicables™.

La metalizacion (deposicion de vapor de aluminio) del material base puede causar
problemas en el corte bajo ciertas circunstancias". Ademas, esto puede conducir a un
deterioro de la calidad del reciclado (coloracidon gris)

8 Debe evitarse cualquier compuesto que contenga algo mas que plasticos, ya que
contamina la fraccidn PE.

El uso de aditivos que alteran la densidad (p. ej., talco, CaCO?3), asi como agentes
espumantes para la expansion quimica, que conducen a un aumento de la densidad a
> 1g/cm?, puede causar problemas en la clasificacion, ya que la clasificacidon especifica
del material ya no seria posible.

Las capas barrera sobre compuestas con PVDC, PVC, PA, aluminio® y EVOH'™ (si se
superan los limites aplicables) representan sustancias que interfieren en el reciclado del
material, ya que contaminan el reciclado.

La adicién de aditivos oxo-degradables dafa el reciclado y esta prohibida en toda la UE
a partir de 2021 debido a la Directiva de plasticos de un solo uso.

La coloracion oscura puede tener un efecto negativo en la calidad del reciclado.

Los colores a base de negro de humo pueden perjudicar la clasificacion. /
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DECORACION Y OTROS COMPONENTES

Si el envase se imprime directamente, la tinta de impresion debe ser al menos compatible
con EUPIA y no sangrar para evitar una posible contaminacion.

Es ventajoso imprimir minimamente con colores claros o velados.

Si se utilizan etiquetas y fundas, deben estar hechas del mismo material base que el
envase (E.j. HDPE, LDPE, MDPE, LLDPE)

Si la impresion es de un material distinto al PE, se debera cubrir como maximo el 50% de
la superficie del envase para no entorpecer la correcta clasificacion del material base®.

La codificacién del lote y la indicacién de la fecha de caducidad deberian realizarse

idealmente en forma de grabado o marcado laser.

/

El papel resistente a la humedad es preferible a las etiquetas de papel convencionales,
ya que no liberan fibras que contaminen el material reciclado.

Se pueden utilizar etiquetas de PP en caso necesario, siempre que se cubra un maximo
del 50% de la superficie del envased.

La codificacion de lotes y la indicacion de la fecha de caducidad pueden, si es
necesario, realizarse mediante impresién directa minima con otro sistema de
codificaciéon (p. €], ink-jet), siempre que se utilicen tintas de grado alimentario.

Las etiquetas hechas de otros materiales que no sean PE, PP o papel deben ser evitadas.

Las decoraciones de gran superficie (>50 % de la superficie del envase) hechas de un
material que no sea PE pueden dificultar la clasificacion del envase8.

Los materiales adhesivos que contienen metal o aluminio (con un espesor de capa de >5
um) pueden provocar una clasificacion no deseada en la fraccion metalica.

Deben evitarse las tintas sangrantes.

SISTEMA DE TAPADO

Lo ideal es que los cierres estén hechos del mismo material base que la pelicula (por
ejemplo, HDPE, LDPE, LLDPE, MDPE).

Si se utilizan 1dminas de sellado, deben ser faciles de quitar sin dejar residuos.

Los cierres flexibles fabricados con laminados plasticos de PE y PP son compatibles

con la fraccidon PE en pequefias cantidades®.

Los cierres de PP pueden provocar contaminacion en grandes cantidades.

Deben evitarse los cierres fabricados con otros materiales como PET, PET-G, PS y PLA,
ya que pueden provocar una contaminacion secundaria de la fraccion de PE.

Los metales, los termoestables, el EPS y el PVC, asi como los cierres y las siliconas que
no se pueden eliminar por completo, se consideran sustancias interferentes.

Las Idminas de sellado que no son completamente removibles y contienen un
componente de aluminio (espesor de la capa >5um) pueden afectar la clasificacion.

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA TIPOS DE EMBALAJE ESPECIFICAS DEL MATERIAL
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Las fibras para la produccién provienen de arboles coniferos y caducifolios en el mejor de
los casos.

Es preferible una version sin recubrimiento y sin laminar, especialmente para simplificar
la digestion de la fibra y evitar la contaminacién.

Un revestimiento de plastico/laminado de plastico de una cara se puede reciclar si el
contenido de fibra es >95 %

Los rellenos minerales como el caolin, el talco y el carbonato de calcio, asi como el
dioxido de titanio (pigmento blanco) y el almidén, se pueden usar sin dudarlo ya que no
interfieren con el proceso de reciclaje. &

Las fibras de plantas alternativas no lefiosas como el cdilamo, el algoddn, etc. son un
material que puede interferir potencialmente con el reciclaje del papel. En pequeias
cantidades, sin embargo, estos no son criticos.

Si se requiere, se puede utilizar un revestimiento de plastico/laminado de pldstico de una
sola cara, si el contenido de fibra se mantiene entre el 95% y el 85%.

El destrozo de las fibras también se hace mas dificil con un revestimiento de plastico en ambos
lados, revestimientos de cera, papel siliconado y porciones de fibra resistentes al agua®.

Del mismo modo, deben evitarse los revestimientos de plastico/laminados de plastico de
una sola cara si el contenido de fibra es <85%.

DECORACION Y OTROS COMPONENTES

La impresion debe ser la minima posible y se realizara con tintas de impresién
compatibles con EuPIA.

Deben evitarse los componentes adhesivos, como ventanas de visualizacion, etiquetas
y otros componentes de plastico. Deben estar disefados de tal manera que puedan ser
facilmente separados en el proceso de reciclaje o por el consumidor.

Si el envase es metalizado, la metalizacién no debe cubrir mas del 60% de la superficie
del envase.

PAPER

Las ventanas de visualizacidon y otros componentes de plastico que no se pueden separar
facilmente del papel son materiales que interfieren.

Es fundamental evitar tintas que contengan aceite mineral, ya que pueden contaminar las
fibras secundarias.

SISTEMA DE TAPADO

Se pueden utilizar cintas de papel siempre que la aplicaciéon del adhesivo no provoque la
formacion de adhesivos problematicos®™.

En general, es importante utilizar aplicaciones adhesivas que no den lugar a la formacién
de adhesivos problematicos (stickies) en el proceso de reciclaje'.

Cuando se utilicen corchetes y cintas adhesivas de plastico, se debe tener cuidado para
asegurar que puedan ser separadas en el proceso de reciclaje o por adelantado por los
consumidores finales.

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA TIPOS DE EMBALAJE ESPECIFICAS DEL MATERIA|
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El aluminio utilizado solo debe consistir en componentes metalicos no ferrosos (NF) para
evitar la contaminacioén en el reciclaje.

En el mejor de los casos, se trata de un paquete de material no ferroso en el que todos
los componentes estan hechos de aluminio.

Una capa de laca no interfiere con el proceso de reciclaje convencional.

Para el aluminio en materiales compuestos (p. ej., en combinacién con plastico),
normalmente no existe la posibilidad de un reciclaje de alta calidad.

DECORACION Y OTROS COMPONENTES

El estampado no tiene un impacto negativo en el reciclaje.

La impresion directa en el envase debe realizarse con recubrimientos y tintas de
impresién que cumplan con EuPIA.

Las tintas que no cumplen pueden reducir la calidad del material secundario

Deben evitarse las etiquetas de PVC, ya que pueden causar problemas en el proceso de
reciclaje.

SISTEMA DE TAPADO

Los sistemas de cierre hechos de aluminio pueden reciclarse junto con el material base y,
por lo tanto, son preferibles.

Los cierres de plastico deben disefiarse de tal manera que puedan separarse antes de su
eliminacién o durante el proceso de clasificacion.
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a En el mejor de los casos, las bandejas y vasos de PE son lo mas despigmentadas posible
(transparentes) o blancas y estdn compuestas de un mono-material de PE sin barrera.

Si existen requisitos de barrera, se puede usar una barrera de éxido de silicio (SiOx), una
barrera de éxido de aluminio (Al203) o un recubrimiento de plasma de carbén (solo para
vasos de colores) ya que no afectan significativamente la calidad del reciclado.

De ser necesario, se puede usar un compuesto multicapa, si estd compuesto de
diferentes tipos de PP (por ejemplo, LDPE, HDPE). Los compuestos multicapa con
pequefas cantidades de PP son reciclables®.

Se pueden agregar aditivos si la densidad de la base del material permanece
<0.995 g/cm?3 vy, de esta manera, la clasificacion de la densidad no se ve afectada.

La metalizacion (deposicion de vapor de aluminio) del material base puede causar
problemas en el corte bajo ciertas circunstancias”. Ademas, esto puede conducir a un
deterioro de la calidad del reciclado (coloracidon gris)

8 Debe evitarse un material compuesto con PS, PVC, PLA, PET y PET-G, ya que
contamina la fraccidn PE.

El uso de aditivos que alteran la densidad (p. €j., talco, CaCO3), asi como agentes
espumantes para la expansion quimica, que conducen a un aumento de la densidad
a >_0.995g/cm?, puede causar problemas en la clasificacion, ya que la clasificaciéon
especifica del material ya no seria posible.

Las capas barrera o compuestas con PVDC, PA, PE-X representan sustancias que
interfieren en el reciclado del material, ya que contaminan el reciclado. Los elementos
de aluminio donde la capa metalica exceda los 5um puede conllevar al rechazo del
envase. Las barreras laminadas de aluminio (ABL) con estructuras PE/ALU/PE deben,
por lo tanto, ser evitadas.

La adiciéon de aditivos oxo-degradables dafa el reciclado y esta prohibida en toda la
UE a partir de 2021 debido a la Directiva de plasticos de un solo uso.

La coloracidn oscura puede tener un efecto negativo en la calidad del reciclado.

Los colores a base de negro de humo pueden perjudicar la clasificacion. /
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DECORACION Y OTROS COMPONENTES

Si el envase se imprime directamente, la tinta de impresién debe ser al menos compatible
con EUPIA y no sangrar para evitar una posible contaminacion.

Es ventajoso imprimir minimamente con colores claros o velados.

Si se utilizan etiquetas y fundas, deben estar hechas del mismo material base que el
envase (p. ej., HDPE, LDPE, MDPE, LLDPE).

También se pueden utilizar etiquetas en molde de PE. Sin embargo, un alto grado de
impresidn puede tener un efecto negativo aqui, ya que la etiqueta se recicla junto con el
material base.

Si la impresion es de un material distinto al PE, se debera cubrir como maximo el 50% de
la superficie del envase para no entorpecer la correcta clasificacion del material base 8.

La codificacién del lote y la indicaciéon de la fecha de caducidad deberian realizarse

idealmente en forma de grabado o marcado laser. /

El papel resistente a la humedad es preferible a las etiquetas de papel convencionales,
ya que no liberan fibras que contaminen el material reciclado.

Se pueden utilizar etiquetas de PP, OPP y PET en caso necesario, siempre que se cubra
un maximo del 50% de la superficie del envase®.

Ademas, todas las etiquetas hechas de un material que no sea PE deben ser lavables con agua
para asegurar la separacion de la fraccion de PE y no deben quedar residuos de adhesivo.

La codificacion de lotes y la indicacion de la fecha de caducidad pueden, si es
necesario, realizarse mediante impresiéon directa minima con otro sistema de
codificacion (p. ej, ink-jet), siempre que se utilicen tintas de grado alimentario.

Las etiquetas hechas de material que no se puede lavar con agua pueden afectar
negativamente la clasificacion o la calidad del reciclado de la fraccion de PE.

En general, se deben evitar las etiquetas de PVC, incluso si son lavables con agua.

Las decoraciones de gran superficie (>50 % de la superficie del envase) y las fundas de superficie
completa hechas de un material que no sea PE pueden dificultar la clasificacion del envase®.

El material adhesivo que contiene metal o aluminio (con un espesor de capa de >5 um)
puede dar lugar a una clasificacion no deseada en la fraccion metalica.

Deben evitarse las tintas sangrantes.

/
SISTEMA DE TAPADO

Lo ideal es que los cierres estén hechos del mismo material base que el tubo (por
ejemplo, HDPE, LDPE, LLDPE, MDPE

Son preferibles los sistemas de cierre sin revestimientos. Si es necesario, se deben usar
revestimientos de EVA o TPE.

Si se utilizan 1dminas de sellado, deben ser faciles de quitar sin dejar residuos.

Cierres flexibles fabricados con laminados de plastico PE y PP son compatibles con la

fraccion PE en pequeias cantidades®. Y,

Los cierres de PP pueden dar lugar a la contaminacidén en grandes cantidades®.

Deben evitarse los cierres fabricados con otros materiales como PET, PET-G, PS y PLA,
ya que esto puede provocar una contaminacién secundaria de la fraccion de PE.

Los metales, los termoestables, el EPS, el PVC, asi como los sellos y las siliconas que no
se pueden eliminar por completo son consideradas sustancias interferentes.

Los sistemas de bombas hechos de otros materiales (especialmente con resortes de
metal y vidrio) también representan materiales que interfieren.

Las ldminas de sellado que no son completamente removibles y contienen un

componente de aluminio (espesor de la capa >5um) pueden afectar la clasificacion.

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA TIPOS DE EMBALAJE ESPECIFICAS DEL MATERIAL
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a En el mejor de los casos, las botellas de PP son lo mas despigmentadas posible
(transparentes) o blancas y estdn compuestas de un solo material de PE sin barrera.

Si existen requisitos de barrera, se puede usar una barrera de éxido de silicio (SiOx), una
barrera de éxido de aluminio (Al203) o un recubrimiento de plasma de carbén’ (solo para
botellas de colores) ya que no afectan significativamente la calidad del reciclado.

De ser necesario, se puede usar un compuesto multicapa, si estd compuesto de
diferentes tipos de PP (por ejemplo, OPP, BOPP)

Los compuestos multicapa con pequefas cantidades de PE son reciclables®.

Se pueden agregar aditivos si la densidad de la base del material permanece <0.995 g/cm?3
y, de esta manera, la clasificacion de la densidad no se ve afectada.

La metalizacion (deposicion de vapor de aluminio) del material base puede causar
problemas en el corte bajo ciertas circunstancias”. Ademas, esto puede conllevar a un
deterioro de la calidad del reciclado (coloracidon gris)

g Debe evitarse un material compuesto con PS, PVC, PLA, PET y PET-G, ya que contamina
la fraccion PP.

El uso de aditivos que alteran la densidad (p. ej., talco, poliolefinas cargadas (FPO),
CaCo0?3), asi como agentes espumantes para la expansidon quimica, que conllevan a un
aumento de la densidad a >_0.995g/cm?3, puede causar problemas en la clasificacion, ya
que la clasificacion especifica del material ya no seria posible.

Las capas barrera o compuestas con PVDC y PA representan sustancias que interfieren
en el reciclado del material, ya que contaminan el reciclado.

Los elementos de aluminio donde la capa metdlica exceda los 5um puede conllevar al
rechazo del envase. Las barreras laminadas de aluminio (ABL) con estructuras PP/ALU/
PP deben, por lo tanto, ser evitadas.

La adicion de aditivos oxo-degradables dafa el reciclado y esta prohibida en toda la UE
a partir de 2021 debido a la Directiva de plasticos de un solo uso.

La coloracidn oscura puede tener un efecto negativo en la calidad del reciclado.

Los colores a base de negro de humo pueden perjudicar la clasificacion. /
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DECORACION Y OTROS COMPONENTES

Si el envase se imprime directamente, la tinta de impresién debe ser al menos compatible
con EUPIA y no sangrar para evitar una posible contaminacion.

Si se utilizan etiquetas y fundas, deben estar hechas del mismo material base que el envase (PP).

También se pueden utilizar etiquetas en molde de PP. Sin embargo, un alto grado de impresién
puede tener un efecto negativo aqui, ya que la etiqueta se recicla junto con el material base.

Si la impresion es de un material distinto al PP, se debera cubrir como maximo el 50% de
la superficie del envase para no entorpecer la correcta clasificacion del material base.®

La codificacidn del lote y la indicacidon de |la fecha de caducidad deberian realizarse

idealmente en forma de grabado o marcado laser.

_/

El papel resistente a la humedad es preferible a las etiquetas de papel convencionales,
yva que no liberan fibras que contaminen el material reciclado.

Se pueden utilizar etiquetas de PE y PET en caso necesario, siempre que se cubra un
maximo del 50% de la superficie del envase®.

Ademas, todas las etiquetas hechas de un material que no sea PP o PE deben ser
lavables con agua para asegurar la separacion de la fraccion de PP y no deben quedar
residuos de adhesivo.

La codificacion de lotes y la indicacion de la fecha de caducidad pueden, si es
necesario, realizarse mediante impresién directa minima con otro sistema de
codificacion (p. €], ink-jet), siempre que se utilicen tintas de grado alimentario.

Las etiquetas hechas de material que no se puede lavar con agua pueden afectar
negativamente la clasificacion o la calidad del reciclado de la fraccidon de PP.

En general, se deben evitar las etiquetas de PVC, incluso si son lavables con agua.

Las decoraciones de gran superficie (>50 % de la superficie del envase) y las fundas de
superficie completa hechas de un material que no sea PP pueden dificultar la clasificaciéon
del envased.

El material adhesivo que contiene metal o aluminio (con un espesor de capa de >5 um)
puede dar lugar a una clasificacion no deseada en la fraccidn metalica.

Deben evitarse las tintas sangrantes.

_/

SISTEMA DE TAPADO

Lo ideal es que los cierres estén hechos del mismo material base del tubo (PP).

Son preferibles los sistemas de cierre sin revestimientos. Si es necesario, se deben usar
revestimientos de EVA o TPE.

Si se utilizan 1dminas de sellado, deben ser faciles de quitar sin dejar residuos.

Cierres flexibles fabricados con laminados de plastico PE y PP son compatibles con la
fraccion PP en pequefas cantidades®.

_/

Los cierres de PE pueden dar lugar a la contaminacion en grandes cantidades®.

Deben evitarse los cierres fabricados con otros materiales como PET, PET-G, PS y PLA,
ya que esto puede provocar una contaminacién secundaria de la fraccion de PE.

Los metales, los termoestables, el EPS, el PVC, asi como los sellos y las siliconas que no
se pueden eliminar por completo son consideradas sustancias interferentes.

Las ldminas de sellado que no son completamente removibles y contienen un
componente de aluminio (espesor de la capa >5um) pueden afectar la clasificacion.

Los sistemas de bombas hechos de otros materiales (especialmente con resortes de
metal y vidrio) también representan materiales que interfieren.

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA TIPOS DE EMBALAJE ESPECIFICAS DEL MATERIAL
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El aluminio utilizado solo debe consistir en componentes metalicos no ferrosos (NF) para
evitar la contaminacién en el reciclaje.

En el mejor de los casos, se trata de un envase en el que todos los componentes estdn
hechos de aluminio.

Una capa de laca no interfiere con el proceso de reciclaje convencional.

En el proceso de reciclaje de latas de aerosol, se requiere un paso de tratamiento
adicional, por lo que el diseflo es bastante desventajoso.

Son preferibles las latas de aerosol con propulsores que no sean a base de hidrocarburos.

Los sistemas de rociado con rociadores de bomba son recargables, no contienen
propulsores y pueden ofrecer una alternativa a las latas de aerosol, siempre que las
partes individuales hechas de otros materiales (por ejemplo, tapas de plastico) se puedan
separar facilmente en el proceso de reciclaje.

Los cuerpos extrafios hechos de otros materiales, como las bolas de nitrégeno “widget”
en las latas de cerveza, las tapas de plastico y las tapas de las valvulas, solo deben usarse
cuando sea necesario.

Las latas de aerosol con propulsores a base de hidrocarburos y las latas de aerosol con
contenido residual son particularmente problematicas.

DECORACION Y OTROS COMPONENTES

El estampado no tiene un impacto negativo en el reciclaje.

La impresion directa en el envase debe realizarse con recubrimientos y tintas de
impresién que cumplan con EuPIA.

Las tintas que no cumplen pueden reducir la calidad del material secundario

Deben evitarse las etiquetas de PVC, ya que pueden causar problemas en el proceso de
reciclaje.

SISTEMA DE TAPADO

Los sistemas de cierre hechos de aluminio pueden reciclarse junto con el material base y,
por lo tanto, son preferibles.

Los cierres de plastico deben disefiarse de tal manera que puedan separarse antes de su
eliminacién o durante el proceso de clasificacion.
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Solo se deben usar metales ferromagnéticos (aleaciones) para evitar la contaminaciéon
en el reciclaje.

Una capa de laca no interfiere con el proceso de reciclaje convencional.

En el proceso de reciclaje de latas de aerosol, se requiere un paso de tratamiento
adicional, por lo que el disefio es bastante desventajoso.

Son preferibles las latas de aerosol con propulsores que no sean a base de hidrocarburos.

Las latas de aerosol con propulsores a base de hidrocarburos vy las latas de aerosol con
alto contenido residual son particularmente problematicas.

DECORACION Y OTROS COMPONENTES

El estampado no tiene un impacto negativo en el reciclaje.

La impresion directa en el envase debe realizarse con recubrimientos y tintas de
impresion que cumplan con EuPIA.

Los banderines de papel también se pueden utilizar sin problemas.

Las tintas que no cumplan con los requisitos pueden reducir la calidad del material
secundario.

Deben evitarse las etiquetas de PVC, ya que pueden causar problemas durante el
procesamiento en el proceso de reciclaje.

SISTEMA DE TAPADO

En el mejor de los casos, los cierres también estdn hechos de metales ferromagnéticos, ya
que estos pueden reciclarse junto con el material base

Las tapas de plastico y las tapas de las valvulas deben disefarse de manera que puedan
separarse antes de su eliminacion o durante el proceso de clasificacion.

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA TIPOS DE EMBALAJE ESPECIFICAS DEL MATERIAL
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MATERIAL

Las fibras para la produccién provienen de arboles coniferos y caducifolios en el mejor de
los casos.

Es preferible una version sin recubrimiento y sin laminar, especialmente para simplificar la
digestién de la fibra y evitar la contaminacién.

Un revestimiento de plastico/laminado de plastico de una cara se puede reciclar si el
contenido de fibra es >95 %

Los rellenos minerales como el caolin, el talco y el carbonato de calcio, asi como el
dioxido de titanio (pigmento blanco) y el almiddn, se pueden usar sin dudarlo ya que no
interfieren con el proceso de reciclaje. D

Las fibras de plantas alternativas no lefiosas como el cdiamo, el algoddn, etc. son un
material que puede interferir potencialmente con el reciclaje del papel. En pequefas
cantidades, sin embargo, estos no son criticos.

Si se requiere, se puede utilizar un revestimiento de plastico/laminado de plastico de
una sola cara, si el contenido de fibra se mantiene entre el 95% y el 85%.

El destrozo de las fibras también se hace mas dificil con un revestimiento de plastico en ambos
lados, revestimientos de cera, papel siliconado y porciones de fibra resistentes al agua®.

Del mismo modo, deben evitarse los revestimientos de plastico/laminados de plastico de
una sola cara si el contenido de fibra es <85%.

DECORACION Y OTROS COMPONENTES

La impresiéon debe ser la minima posible y se realizara con tintas de impresion
compatibles con EuPIA.

Deben evitarse los componentes adhesivos, como ventanas de visualizacidn, etiquetas
y otros componentes de plastico. Deben estar disefiados de tal manera que puedan ser
facilmente separados en el proceso de reciclaje o por el consumidor.

Si el envase es metalizado, la metalizacién no debe cubrir mas del 60% de la superficie
del envase.

Las ventanas de visualizacion y otros componentes de plastico que no se pueden
separar facilmente del papel son materiales que interfieren.

Es fundamental evitar tintas que contengan aceite mineral, ya que pueden contaminar
las fibras secundarias.

SISTEMA DE TAPADO

Se pueden utilizar cintas de papel siempre que la aplicaciéon del adhesivo no provoque
la formacion de adhesivos problematicos™.

En general, es importante utilizar aplicaciones adhesivas que no den lugar a la
formacion de adhesivos problematicos (stickies) en el proceso de reciclaje™.

Cuando se utilicen corchetes y cintas adhesivas de plastico, se debe tener cuidado para
asegurar gue puedan ser separadas en el proceso de reciclaje o por adelantado por los
consumidores finales.

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA TIPOS DE EMBALAJE ESPECIFICAS DEL MATERIAL
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La estructura de capas debe corresponder al sistema compuesto estdndar para envases
Tetra Pak para una clara identificacion en el flujo de reciclaje®™. (PE-papel-PE o PE-papel-
PE-aluminio-PE).

Los recubrimientos plasticos de una y dos caras no causan ningun problema en el proceso
de reciclaje, ya que esta disefado para el procesamiento especial de envases Tetra Pak.

Los aditivos estandar de la industria en el contenido del papel, como caolin, talco,
carbonato de calcio, dxido de titanio y almiddn, se pueden usar sin problemas, pero
reducen proporcionalmente el rendimiento de fibra en el proceso de reciclaje.

_/

Las fibras vegetales que no provienen de la madera, como el cdhamo, la hierba y el
algoddn, pueden reducir el rendimiento de la fibra en el proceso de reciclaje y solo deben
utilizarse si es necesario.

Deben evitarse los diseflos especiales con un revestimiento exterior adicional que
resista la clasificacion (p. ej., peliculas de PET metalizadas).

Los componentes de fibra resistentes al agua pueden dificultar la digestidn de la fibra y
deben evitarse.

DECORACION Y OTROS COMPONENTES

Los componentes hechos de HDPE o PP con facil separabilidad no restringen el proceso
de reciclaje

La impresidn debe realizarse exclusivamente con tintas compatibles con EuPIA.

Las superficies metalizadas o los revestimientos que interfieren con la deteccién NIR
pueden provocar problemas en el proceso de clasificacidon y deben evitarse.

Las pinturas que contienen aceite mineral pueden provocar la contaminacién de las
fibras secundarias.

SISTEMA DE TAPADO

Los cierres de plastico (por ejemplo, hechos de HDPE o PP) se pueden separar del
contenido de fibra en el proceso de reciclaje.

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA TIPOS DE EMBALAJE ESPECIFICAS DEL MATERIAL



RECOMENDACIONES DE DISENO
PARA DISTINTOS TIPOS DE
ENVASES (EN DESARROLLO)

En coordinacién con las Directrices de Disefio de Para los siguientes tipos de envases, actualmente
Envases para una Economia Circular del FH Campus se dispone de recomendaciones menos especificas,
Wien, se estd trabajando para desarrollar recomen- por lo que solo se mencionan recomendaciones
daciones de disefio para otros tipos de envases. explicitas o criterios de disefio a evitar.

JIEE] LATAS Y FIBROTAMBORES

g Se recomienda mantener la proporcién de materiales no fibrosos lo mas baja posible y
formar también la base y la tapa con papel. Si se alcanza un contenido de fibra superior al
95%', se recomienda comprobar la reciclabilidad y posibilidad de valorizacion.

g En la mayoria de los casos, las latas compuestas de papel contienen una capa de
barrera de aluminio y un compuesto con plastico. Por tanto, en el caso habitual,
esta estructura no se considera reciclable. Si, ademas, hay una base o una tapa de
hojalata, estas pasan por el separador magnético de las plantas de clasificacion al
procesamiento de metales y solo se recicla el contenido de metal. Si el contenido de
fibra es inferior al 95 % vy el papel estad estucado por ambas caras, recubierto con cera/
parafina o impregnado, existen restricciones estructurales adicionales sobre el reciclaje.

_

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA DISTINTOS TIPOS DE ENVASES (EN DESARROLLO)
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Los baldes deben ser preferiblemente de un solo material. Por lo general, los
contenedores estdn hechos de HDPE, PP o hojalata. Para recomendaciones de disefio,
consulte la informacion especifica del material en las tablas para bandejas y vasos.

Se deben evitar las asas de metal en baldes y contenedores de plastico, ya que provocan
un alto grado de esfuerzo de clasificacion durante la proceso manual (recipientes mas
grandes) o terminan en la fraccion metalica en la clasificacion automatica (recipientes
mas pequenos).

BIDONES

Los canisters deben ser preferiblemente de un solo material. Por lo general, estos estan
hechos de HDPE, PP o hojalata. La impresiéon y los cierres deben coordinarse con las
respectivas especificaciones del material en las tablas para bandejas y tazas.

Debe evitarse la adherencia de ingredientes no hidrosolubles.

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA DISTINTOS TIPOS DE ENVASES (EN DESARROLLO)



YY) BLISTER

X

En el mejor de los casos, una solucion de envasado en blister reciclable se compone de
un solo material (p. ej., inserto de plastico con ldamina protectora de plastico o blister de
cartéon completo).

En el caso de blisteres de cartdn macizo, asegurarse de que estén recubiertos por una
sola cara y que el contenido de fibra sea >95%14. La combinaciéon de plastico y papel en
un blister solo debe usarse si los componentes son facilmente separables.

Deben evitarse los blisteres de PET, PVC y PS, ya que no son reciclables o dan lugar a
una contaminacién no deseada.

Se debe evitar la combinacién o composicién de metales y plasticos, ya que los
materiales individuales no se pueden reciclar a una alta calidad.

X)) BANDEJAS PET

Si las bandejas de plastico estan hechas de PET, se considera que el mono-material (es
decir, 100% PET) tiene buenas propiedades de reciclaje. La pelicula de PET o la pelicula
de plastico tiene una densidad inferior a 1 g/m3 que se puede separar en el proceso es
adecuada como solucidon de cierre. Si se utilizan etiquetas de plastico, también deben
tener una densidad de menos de 1 g/m3 y cubrir un area lo mas pequeia posible para no
perjudicar la clasificacion del material.

Para garantizar una alta calidad del reciclado, no se debe utilizar ningdn material
multicapa para las bandejas de PET. La modificacidon de PET (por ejemplo, PET-G,
C-PET, PET expandido (LDPET)) también genera problemas en el reciclado de PET
termoformado. Compuestos con otros plasticos deben evitarse (por ejemplo, PE, PLA,
PVC, PS y PET CJSC). Asimismo, los insertos de succidon pueden generar problemas

en el proceso de reciclaje de las bandejas de PET, especialmente si estan firmemente
adheridas. Deben evitarse las etiquetas con una densidad >1 g/m?, las etiquetas de papel
gue contengan bisfenol A o las etiquetas de papel no resistentes al agua.’®

_

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA DISTINTOS TIPOS DE ENVASES (EN DESARROLLO)
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Solo en casos individuales las peliculas de PET pueden clasificarse positivamente
como parte de un sistema de envase reciclable, por ejemplo, como un cierre flexible en
bandejas de PET de acuerdo con las recomendaciones de Petcore Europe.

g Actualmente, las peliculas de PET para empaques flexibles no se reciclan debido a
restricciones de material y cantidad, por lo que no se pueden definir recomendaciones
para el disefio por el momento.

4.7

14.:

Wy

g Las mallas pueden ser de diferentes materiales y en muchos casos son de PE, EPS
o celulosa. La reciclabilidad, por lo tanto, depende del material base y también esta
relacionada con las condiciones técnicas en la planta de clasificacidon, ya que las mallas de
formato pequefo en particular corren el peligro de ser rechazadas.

Si se utilizan mallas, es importante utilizar materiales que estén lo mas ampliamente
disponibles posible y que también tengan una estructura de reciclaje (por ejemplo, PE).
Ademas, los cierres, clips y marcas (por ejemplo, etiquetas, banderines) deben estar
hechos del mismo material que la malla.

g Deben evitarse los clips metadlicos y las piezas pequefnas desmontables, asi como otros
detalles hechos de materiales incompatibles (consulte la informacion especifica del
material en las tablas para envase flexible)
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CAJA PLEGABLE DE PLASTICO

g Las cajas plegables de plastico suelen estar hechas de PET o PP; las especificaciones
del material se pueden encontrar en las tablas para bandejas y vasos. Los adhesivos
y etiquetas aplicados deben adaptarse al material base y la impresidn directa debe

reducirse al minimo.

JIEX:] ENVASES DE MADERA

8 Deben evitarse los elementos auxiliares de otros materiales, como clips metalicos y piezas
de plastico adheridas. En la medida en que se recolecten envases de madera, solo se
puede recuperar una calidad inferior debido a las propiedades especificas del material.

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA DISTINTOS TIPOS DE ENVASES (EN DESARROLLO)
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Q

Un compuesto de fibra que esta parcialmente reforzado en hiumedo permite reabrir
los componentes de fibra. Los adhesivos aplicados® no deben dar lugar a adhesivos
problematicos e idealmente las etiquetas también deben estar hechas de papel.

Una fuerte resistencia a la humedad™ puede conducir a una reduccion en la reciclabilidad

BAG-IN-BOX (™14

El envase bag-in-box consiste en una combinacidn de envase flexible y una caja plegable
(principalmente de cartén corrugado). Los criterios de disefio especificos del material

se pueden encontrar en las tablas para envases flexibles y cajas plegables, asi como
envases flexibles hechos de PE. La reciclabilidad de los envases bag-in-box depende en
gran medida de si el consumidor final separa los componentes del envase y los desecha
por separado. Si el envase se separa y desecha correctamente, se puede asumir que

la parte de fibra del cartén y la pelicula interior (dependiendo del material utilizado)

son reciclables (siempre y cuando cumplan con las recomendaciones para el disefio
reciclable).

Deben evitarse las piezas pequeias no adhesivas y las combinaciones de plasticos no
compatibles (consulte la informacion especifica del material para envases flexibles).

RECOMENDACIONES DE DISENO PARA DISTINTOS TIPOS DE ENVASES (EN DESARROLLO)



NOTAS/GLOSARIO

1 Actualmente existen excepciones a través de los requisitos de la Plataforma Europea de Botellas de PET
(EPBP, 2019) para productos de cuidado personal y del hogar, siempre que se permita el envasado con una
funda de plastico con doble perforacidon y se proporcione informacion sobre la separacién (la regulacion se
aplica hasta 2022). Ademas, se puede hacer una excepcion si se puede demostrar por medio de estudios
empiricos que los usuarios separan los componentes individuales del empaque en un alto porcentaje.

2 Sila decoracidn cubre mas del 50% de la superficie del envase, se debera demostrar la clasificabilidad del
material del envase, para que se considere reciclable.

3 En el caso de material base transparente, puede ocurrir decoloracion.
4 La aprobacion de la cantidad, contenido y disefio de una barrera de EVOH puede diferir segun el tipo de
envase y no debe superar un determinado valor. RecyClass proporciona informacién especifica en: https://

recyclass.eu/de/uber-recyclass/richtlinien-fuer-recyclingorientiertes-produktdesign/ bereitgestellt

5 La informacion sobre la reciclabilidad de los adhesivos se esta revisando actualmente y se publicard en una
préxima version de FH Campus Wien - Circular Packaging Design Guideline.

6 Los hallazgos divergentes deben examinarse caso por caso.
7 Puede ocurrir decoloracion en el caso del material base transparente.

8 Silaimpresion cubre mas del 50% de la superficie del envase, se deberd probar la clasificabilidad del
envase mediante una prueba de clasificacién, para que se considere reciclable.

9 Actualmente se estan discutiendo los limites exactos para el contenido de PP.

10 El porcentaje de masa permitido y el disefio de una barrera de EVOH varia segun el tipo de empaque, y no
debe exceder un cierto valor. RecyClass proporciona informacidn especifica en: https://recyclass.eu/de/
uber-recyclass/richtlinien-fuer-recyclingorientiertes-produktdesign/ bereitgestellt.

11 Por ejemplo, la clasificacidon no se ve afectada si la metalizacion se aplica en una capa intermedia de la
estructura laminada.

12 Actualmente, un grupo de trabajo separado en el FH Campus Viena ‘Grupo de enfoque Adhesivos listos
para reciclar’ estd trabajando en los requisitos y recomendaciones de adhesivos especificos.

13 Sin embargo, el proceso de clasificacion puede diferir segun la planta.

14 Los limites para el contenido minimo de fibra pueden variar debido a los requisitos actuales especificos
de cada pais (p. ej., un contenido minimo de fibra del 80 % en Austria). Cepi - Confederacion de Industrias
Papeleras Europeas publica informacién sobre la reciclabilidad técnica de los envases de papel: https://
www.twosides.info/UK/cepi-publish-paper-based-packaging-recyclability-guidelines/

15 Actualmente se estad revisando la informacion sobre disolventes hiumedos. Debido a las actualizaciones en
curso de la FH Campus Wien - Directrices de disefio de envases circulares, la clasificacion de reciclabilidad
puede diferir.

16 Petcore Europe estd preparando mas informacion y desarrollos en curso sobre envases de PET
termoformado y estan disponibles en linea.

17 Esto no se aplica a los embalajes para transportes especiales y cargas pesadas, que estan sujetos a normas
de seguridad de transporte separadas.
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Bloqueador AA

El blogueador de acetaldehido es un aditivo en la tecnologia de plasticos que evita la transferencia de
acetaldehido, una sustancia con sabor activo, del PET al alimento, al unirlo.

Aditivo
Los aditivos son sustancias que se agregan a los productos en pequefias cantidades para lograr (o mejorar)

ciertas propiedades. En el caso de los plasticos, esto sucede durante la composicién. Ejemplos de aditivos son
plastificantes, tintes, rellenos y estabilizadores.

Aplicaciéon de adhesivo

La aplicacion de adhesivos describe la forma en que se aplica un adhesivo.

Al20s3

El 6xido de aluminio se utiliza para recubrir plasticos con el fin de mejorar las propiedades de barrera. Para ello,
el aluminio se deposita al vapor sobre el sustrato en capas extremadamente finas. Esto se puede aplicar a los
envases de pelicula, asi como a los envases rigidos.

Codificacion por lotes

Un lote describe la cantidad de un producto que se produjo o envasd en las mismas condiciones. Mediante el
codigo de lote o el numero de lote correspondiente, que se fija en el envase, se puede determinar este lote y es
posible rastrearlo hasta el momento en que se produjo y envaso el producto.

Consumir preferentemente antes de

La fecha de consumo preferente indica el tiempo hasta el cual el fabricante garantiza que el alimento conservara
sus propiedades especificas, por ejemplo, olor o sabor, si se almacena correctamente.

El bisfenol A

El bisfenol A (BPA) es una sustancia que se utiliza, entre otras cosas, como plastificante en la produccién de
plasticos y que se considera potencialmente peligrosa para la salud debido a su efecto hormonal activo en el
cuerpo humano. Ejemplos del uso de bisfenol A son revestimientos de papel térmico, (por ejemplo, recipiente de
caja registradora) o revestimiento interior de latas de alimentos.

BOPP

BOPP es un polipropileno estirado biaxialmente (longitudinal y transversalmente). El propdsito del estiramiento
es aumentar la fuerza y la transparencia.

CaCoO?

El carbonato de calcio (piedra caliza) es un relleno mineral en la tecnologia de plasticos.

Negro de humo

El negro de humo es un pigmento en forma de carbono elemental virtualmente puro con particulas muy
pequenas que se utiliza para colorear varios polimeros.

Revestimiento de plasma de carbono

Este proceso de recubrimiento con plasma de carbono se utiliza, entre otras cosas, para mejorar las propiedades
de barrera de los plasticos.

Codificacién
Impresiéon aplicada directamente al empaque primario durante el proceso de empaque o llenado, en la mayoria

de los casos para niumeros de lote y fechas de consumo preferente (a diferenciar de procesos de impresion
directa como offset, flexografia, serigrafia o impresion digital).

GLOSARIO



Composicion

La composicidn es un proceso de preparacion en el que las propiedades de un plastico se modifican mediante la
mezcla de aditivos (diversos aditivos como rellenos, tintes, materiales de refuerzo, etc.). Por lo general, implica
fundir, dispersar, mezclar, desgasificar y extruir, y generalmente se usa para optimizar las propiedades del material.

Contaminacidén

La contaminacion se refiere a la polucién o contaminacién de una sustancia por contaminantes o sustancias que
interfieren.

C-PET

C-PET es una designacion para la calidad del material de PET (PET cristalino). A diferencia del PET amorfo
(A-PET), el C-PET tiene mayor resistencia y rigidez, pero menor resistencia al impacto y transparencia.

Grado de impresion

El grado de impresion describe la relacidon entre el drea impresa y el adrea total.

Destintado

El destintado (eliminaciéon de tinta) es el proceso de eliminacion de tinta del papel de desecho. El paso

mas importante en este proceso mecdnico y quimico es la llamada flotaciéon. Durante la flotacion, el papel
previamente triturado se libera de las particulas de tinta en un bafo de agua junto con productos quimicos y
afadiendo aire. Las particulas de tinta con los productos quimicos se adhieren a las burbujas de aire y flotan
hacia arriba en la mezcla de agua, donde se pueden limpiar y eliminar.

Directiva sobre residuos (2008/98/CE)

La Directiva 2008/98/EC del 19 de noviembre de 2008 sobre residuos, la Directiva Marco de Residuos, es una
Directiva de la Comunidad Europea y establece el marco legal para la legislacion de residuos de los Estados
miembros. Enlace: https://eur-lex.europa.eu/legal-content/DE/ALL/?uri=CELEX%3A32008L0098

Separador de corrientes de Foucault

El separador de corrientes de Foucault se utiliza en la clasificacion de residuos de envases y sirve para separar
sustancias no magnéticas pero conductoras de electricidad, como el aluminio y el cobre, de un flujo de material.
En el separador por corrientes de Foucault, estas sustancias son repelidas debido a un complejo proceso
electromagnético.

EPBP

European PET Bottle Platform es una iniciativa voluntaria lanzada por la Federacion Europea de Aguas
Embotelladas (EFBW), la Asociacién Europea de Organizaciones de Reciclado y Recuperacion de Plasticos (EPRO),
Petcore Europe, Plastics Recyclers Europe (PRE) y la Unidn de Asociaciones Europeas de Bebidas (UNESDA).

EPS

El EPS (poliestireno extruido) es una espuma solida resistente producida por la extrusién quimica del
poliestireno y se conoce principalmente con el nombre comercial Styrofoam (plumavit).

Packaging de economia circular de la UE

El packaging de economia circular de la UE que entré en vigor en julio de 2018 incluye disposiciones para
mejorar los enfoques circulares de las materias primas a nivel europeo. Establece nuevos objetivos legalmente
vinculantes para el reciclaje de residuos y la reduccion de vertederos en toda Europa con plazos especificos.

Directiva sobre envases y residuos de envases de la UE (94/62/CE)

La Directiva de Envases y Residuos de Envases de la UE es una directiva a nivel europeo que sirve para garantizar
la naturaleza uniforme, respetuosa con el medio ambiente y respetuosa con la salud y residuos de envases.
Enlace: https://eur-lex.europa.eu/legal-content/DE/ALL/?uri=CELEX%3A31994L0062

GLOSARIO
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EuPIA

EUPIA es la Asociacion Europea de Tintas de Impresion. Forma parte de la Confederacidon Europea de la Industria
de Pinturas, Tintas de Impresion y Colores para Artistas (CEPE). https://www.eupia.org/index.php?id=1

Estrategia de plasticos de la UE

La Estrategia de Plasticos de la UE es un documento de estrategia para los plasticos que acompana al Packaging
de Economia Circular: Una Estrategia Europea para los Plasticos en una Economia Circular (“Estrategia de
Plasticos de la UE”). Esto se enfoca en aumentar las tasas de reciclaje para todos los materiales de empaque

y en intensificar los esquemas de responsabilidad extendida del productor, asi como las limitaciones en la
comercializacion de articulos plasticos individuales.

EVA

El etileno acetato de vinilo (EVA) se refiere a un grupo de copolimeros formados por la polimerizaciéon de etileno
y acetato de vinilo. EVA estd disponible como material para peliculas, por ejemplo, pero las posibilidades de
procesamiento son diversas y similares a las del LDPE.

EVOH

El copolimero de etileno y alcohol vinilico (EVOH) se utiliza en el sector del envase como plastico de barrera.
Puede extruirse o laminarse como una capa delgada sobre cartdn o plastico. Los compuestos de EVOH se
utilizan principalmente cuando existen mayores requisitos de barrera, como por ejemplo, para el envasado de
carnes o embutidos.

Envases flexibles

Envase que puede cambiar significativamente de forma durante su uso previsto, bajo una carga baja. Por
ejemplo bolsas y bolsos. Definicién segiun ONORM A 5405; 2009 06 15

Agente espumante

Los agentes espumantes se utilizan para dar a la masa bdasica de un plastico una baja densidad por medio de
agentes de expansion gquimicos.

Capacidad de vaciado completo

La capacidad de vaciado completo se refiere a la idoneidad de un envase con respecto a la eliminacidon prevista
del contenido por parte de los consumidores finales.

HDPE, LDPE, MDPE, LLDPE

En funcién de las distintas densidades, se distinguen 4 tipos principales de polietileno (PE):
HDPE - polietileno de alta densidad: Polietileno de alta densidad.

MDPE - polietileno de media densidad: Polietileno de media densidad.

LDPE - polietileno de baja densidad: Polietileno de baja densidad.

LLDPE - polietileno lineal de baja densidad.

Ink-jet
El ink-jet es un proceso de impresiéon en el que la imagen impresa se produce mediante el disparo dirigido o la
desviacion de gotas de tinta.

Etiqueta en molde

Se coloca una etigueta impresa en el molde inmediatamente antes del moldeo por inyeccion, el termoformado o
el moldeo por soplado sin agregar promotores de adhesién. La etiqgueta se convierte asi en una parte integral del
producto terminado.

Directiva sobre vertederos (1999/31/EC)

La Directiva sobre vertederos de la UE (1999/31/EC) crea normas uniformes para vertederos o para la eliminacion
de residuos en Europa. Enlace: https://eur-lex.europa.eu/legal-content/DE/TXT/PDF/?uri=CELEX:01999L0031-
20111213&from=DE DIN EN ISO 14021. La Norma Internacional especifica los requisitos para las declaraciones
ambientales de los proveedores, incluidas las declaraciones, los simbolos y las representaciones graficas de los
productos. También especifica términos seleccionados que se usan con frecuencia en las declaraciones ambientales
y brinda orientacion sobre su aplicacion.

GLOSARIO



Ciclo de vida de los envases

El ciclo de vida comienza con la extraccion de materias primas y finaliza con el reciclaje de los envases.

Liner

El término liner se utiliza de muchas maneras en el sector del envase, por ejemplo, para designar diferentes
tipos de papel en la produccién de cartéon ondulado (liner kraft, liner de prueba). En el contexto de los cierres, el
término se refiere a los sellos.

Tirar basura

Tirar basura es cuando pequefias cantidades de desechos municipales se desechan o se dejan sin utilizar los
vertederos existentes. Definicidon segun la Oficina Federal Suiza para el Medio Ambiente (BAFU)

Separador magnetico

La separacion magnética es una técnica para separar y clasificar los residuos. Los imanes de cinta
transportadora o los tambores magnéticos eliminan el material ferromagnético (principalmente materiales
ferrosos) de los flujos de material acarriados por una cinta transportadora.

Reciclaje de materiales

El reciclaje de materiales busca aprovechar las propiedades de los materiales en la valorizaciéon de residuos
o de productos ya usados, y fabricar a partir de estas materias primas secundarias. Esto cubre el reciclaje de
materiales (mecdanico) y materia prima (quimico).

Estructura especifica del material (Tetra Pak)

La estructura estandar tipica especifica del material o la composicidon del material de empaque para el Tetra Pak
es la siguiente:

Envases Tetra Pak asépticos para bebidas

Envases Tetra Pak para productos frescos y productos mas duraderos

- Recubrimiento interno de PE
- Capa de union de PE

- Cartulina

- Impresion

- recubrimiento externo de PE

- Recubrimiento interno de PE - Capa de union de PE
- Film aluminio

- Capa de union de PE

- Cartulina

- Impresion

- Recubrimiento externo de PE

La proporcién de masa de los componentes es de
aproximadamente un 80 % de cartén y un 20% de PE.

La proporcién de masa de los componentes es de
aproximadamente un 75 % de cartdén, un 20% de PE y

un 5 % de aluminio.

Microplasticos

Los microplasticos generalmente se definen como pequefias particulas de plastico, pero actualmente no existe
una definicién valida a nivel mundial, incluido un Iimite de tamafo. Segun la Agencia Ambiental Federal de
Austria y Alemania, los microplasticos son “particulas de plastico soélidas e insolubles en agua que miden cinco
milimetros o menos”. Los micropldsticos se forman con el tiempo a partir de piezas de plastico mas grandes a
través de la abrasion y la erosidn, por ejemplo, desde el desgaste de neumaticos, el lavado de textiles sintéticos
o la descomposiciéon de residuos plasticos en el mar.

Envase monomaterial

Los componentes del envase estan hechos principalmente de un material de envase o al menos del material
principal de un grupo de materiales de envase. Un ejemplo son los envases tipo blister, en los que la parte
inferior termoformada y el film de cubierta son de polipropileno.

Materiales multicapa/compuestos

La combinacion de varios materiales de envasado que no pueden separarse a mano y ninguno de los cuales
tiene una proporciéon de masa superior al 95 %. (Definicion de acuerdo con la Ley Alemana de Embalaje)

Nanoparticulas

Las nanoparticulas son particulas pequefas con una dimensidn caracteristica en el rango de tamafo de 1 a aprox.
100 nm, gue se utilizan como aditivos en plasticos para producir nuevas propiedades mecanicas, épticas o quimicas.
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Metales no ferrosos (NF)

Abreviatura de metales no ferrosos. Esto incluye todos los metales, excepto el hierro, asi como las aleaciones
metalicas en las que el hierro no es el elemento principal o no supera el 50 %. Algunos ejemplos son el cobre, el
aluminio y el laton.

NIAS

Los materiales y articulos en contacto con alimentos pueden contener sustancias afadidas no intencionalmente
(NIAS) que migran a los alimentos en determinadas circunstancias. No se trata de sustancias introducidas

por razones técnicas, sino de subproductos, productos de degradacién y contaminantes. Pueden ser sintesis
quimicas de materias primas, o también producirse durante el transporte o reciclado de envases.

RIN (NIR)

El infrarrojo cercano se refiere a un espectro de luz en un rango que no es visible para los humanos de entre 760
y 2500 nm. Los espectrometros NIR se utilizan en el proceso de reciclaje para detectar y clasificar plasticos y se
basan en el principio de transmision y reflexion de la radiacion.

Colores no sangrantes

El “sangrado” de tinta se refiere a la dispersion de tintas o tintes en dreas no deseadas. Si se utilizan tintas sangrantes
en los envases y se reciclan, esto puede afectar la calidad del reciclado y/o contaminar el agua de lavado.

OPP

El polipropileno es un polipropileno estirado uniaxialmente (longitudinalmente). A menudo se utiliza como
material de envase para bolsas.

Blanqueadores opticos

Los abrillantadores dpticos son aditivos que se utilizan para lograr un mayor grado de blancura o para
compensar un matiz de color residual. Son compuestos quimicos con propiedades fluorescentes que se
introducen en el plastico y absorben la radiacidn ultravioleta invisible y la vuelven a emitir como radiacion visible
de onda mas larga.

Plastico oxodegradable

El plastico oxodegradable es plastico que contiene ciertos aditivos (por ejemplo, magan) que hacen que el
plastico se descomponga en microparticulas o se degrade quimicamente por oxidacion. Esto presenta el
problema de gue este tipo de plastico no se biodegrada lo suficiente y, por tanto, contribuye a la contaminacién
del medio ambiente por microplasticos o tiene un impacto negativo en el reciclaje de plasticos convencionales,
si los articulos se envian a reciclar.

Absorbedor de oxigeno

Los absorbentes de oxigeno son aditivos que fijan el oxigeno (residual) en el envase mediante una reaccién
quimica para proteger los ingredientes alimentarios sensibles a la oxidacién.

PA

La poliamida es un plastico basado en enlaces peptidicos, es decir, estd relacionado quimicamente con
moléculas de proteina. Se caracteriza por un alto grado de tenacidad y resistencia, asi como buenas propiedades
de barrera. Un representante bien conocido de este material es el nylon. En el sector del envase, el PA se utiliza
principalmente en forma de peliculas.

Aditivo PA

El aditivo PA de PET (PET - PA Blend) sirve para aumentar la barrera de luz y oxigeno. Sin embargo, puede hacer
gue se detecte que el material interfiere potencialmente con la identificacion NIR.

Componentes de envase y auxiliaries de envasado.

El envase suele constar de varios componentes. Estos se pueden dividir en materiales de envase y ayudas de envase
y constan de diferentes materiales de envase. Se entiende por material de envase el componente que forma la parte
principal del envase y encierra o mantiene unidos los bienes embalados (contenido). Esta es la base.

Puede ser, por ejemplo, una botella, una bandeja o una bolsa. Los auxiliares de envasado son componentes que
permiten funciones complementarias como el cierre, el etiquetado, la manipulaciéon y la extraccion.

Estos incluyen corchetes, ldminas de sellado, cintas adhesivas, etiquetas, banderines, fundas, cierres y materiales
de amortiguacion. Juntos, el envase basico y los auxiliares de envase forman el embalaje.
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Sistema de embalaje

El sistema de embalaje comprende el envase primario (que envuelve al propio producto), el envase secundario
(para agrupar los embalajes primarios) y el envase terciario (unidad de transporte).

PC

El policarbonato es un plastico transparente de muy alta resistencia que se utiliza para utensilios de cocina,
mamaderas y platos para microondas. Sin embargo, debido al bisfenol A que contiene (sospecha de actividad
hormonal), su uso en el sector alimentario esta en declive.

PGA

Es un plastico a base de biopolimero derivado del dcido poliglicédlico (PGA), que se usa originalmente
en tecnologia médica, pero que también se puede usar potencialmente como sustituto de los plasticos
convencionales (por ejemplo, PS, PP).

PE

El polietileno es uno de los plasticos mas utilizados y es resistente a aceites, grasas y alcoholes, asi como a
acidos y alcalis diluidos. También es muy resistente al frio y se puede soldar. Adicionalmente, se produce en
diferentes calidades (ver HDPE, LDPE, MDPE). Dependiendo de la calidad/tipo, el PE se utiliza, entre otras cosas,
en bolsas para congelar y bolsas de transporte y como revestimiento interior en envases Tetra Pak.

PET

El tereftalato de polietileno es un plastico generalmente transparente, que es particularmente estable y tiene
buenas propiedades de barrera. El PET a veces tiene una alta densidad aromatica y una buena resistencia a los
lipidos. Se utiliza principalmente para la produccién de botellas para bebidas carbonatadas, pero también para
bandejas de ensalada, vasos transparentes y produccion de films.

PETG

Es un PET modificado con glicol, que se caracteriza, sobre todo, por una alta viscosidad y se utiliza en moldeo
por inyeccion, extrusion y soplado. Debido a sus grandes propiedades de sellado, el PETG también se utiliza en
peliculas multicapa (PET-GAG).

Estructura PET-GAG

Se refiere a una pelicula de tres capas en la que las capas exteriores consisten en PET-G (PET modificado con
glicol) y la capa interior de PET-A (PET amorfo), menos costoso. El material tiene buenas propiedades de barrera
y también se puede sellar. El material reciclado también se puede utilizar para la capa interna.

PE-X

PE-X significa ‘polietileno reticulado’ y representa un plastico no fundible y, por lo tanto, térmicamente mas resistente.

PLA

(Acido polildctico) es un plastico que se obtiene a partir de materias primas renovables (almiddn) y que ademas
puede ser biodegradable. Es un plastico transparente que se caracteriza por una buena barrera aromatica. El
PLA se utiliza principalmente para la produccion de films, pero también como revestimiento para vasos de papel
y para la produccién de fibras.

Granulado de plastico

Es la forma de entrega comun de termopldsticos para la industria de procesamiento de plasticos. El plastico
se calienta/funde en extrusoras, se forma en hebras a través de boquillas, se corta en secciones de unos pocos
milimetros de largo vy se enfria. El granulado resultante se puede transportar facilmente como material a granel.

Laminado de plastico

En general, un material o producto que consta de dos o mas capas unidas entre si de forma plana se denomina
laminado. Estas capas pueden consistir en materiales iguales o diferentes. En el caso del laminado de plastico,
diferentes pldsticos se unen entre si en toda su superficie, por ejemplo, se pueden producir peliculas multicapa.

PO

Designa el grupo plastico de las poliolefinas (PO). Los representantes mas importantes incluyen el polietileno
(PE) vy el polipropileno (PP).
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Polimero

Los plasticos consisten en polimeros. Los polimeros son compuestos quimicos formados por moléculas en cadena o
ramificadas (macromoléculas), que a su vez estan formadas por un gran nimero de unidades idénticas o similares,
los denominados mondmeros. Pueden tener estructuras lineales, ramificadas o reticuladas. Los polimeros se
clasifican, segun el grado de reticulacion de las macromoléculas, en termoplasticos, termoestables y elastomeros.

POM

El polioximetileno (POM) es un termoplastico incoloro de alta rigidez. El material se transforma principalmente
en piezas moldeadas mediante moldeo por inyeccion o también por moldeo por extrusién y soplado, y se utiliza
en el sector del envase, por ejemplo, para botellas de spray.

PP

El polipropileno es un plastico similar al polietileno quimico, pero es mas fuerte y mas resistente a la temperatura.
Tiene buenas propiedades de barrera contra los lipidos y la humedad y también es uno de los plasticos mas
utilizados para el envasado de alimentos. Los ejemplos incluyen tapas de botellas, bandejas y peliculas.

Materias primas primarias

Las materias primas primarias son recursos naturales que provienen de la extraccion primaria. No estan
procesados, aparte de los pasos necesarios para extraerlos.

PS

El poliestireno es un plastico con una permeabilidad relativamente alta al gas y al vapor de agua que es
dimensionalmente estable y transparente. Puede ser moldeado por inyeccién, termoformado o espumado
dependiendo del uso previsto en el procesamiento. Las aplicaciones tipicas son potes de yogur, cubiertos de
plastico y cajas de CD.

PTN

El naftalato de politrimetileno (PTN) es un polimero que se supone que aumenta las propiedades de barrera del
PET mezclandose/aledndose con PET (por copolimerizacién).

PVC

El policloruro de vinilo (PVC) es un plastico con un abanico de aplicaciones mas amplio, especialmente en el

sector no alimentario. Por lo general, es muy duro y quebradizo y se vuelve mas maleable mediante la adicién de
plastificantes. El PVC se utiliza, por ejemplo, como pelicula retractil en el transporte o para la produccion de tuberias.
Sin embargo, en contacto con los alimentos, existe el riesgo de que los plastificantes afadidos pasen a los alimentos.

PVDC

El cloruro de polivinilideno es una barrera eficaz y un revestimiento plastico contra el oxigeno, el diéxido de
carbono y el vapor de agua. El PVDC se puede utilizar en diversas aplicaciones, por ejemplo, como pelicula de
barrera, recubrimiento, sello de botella o pelicula retractil.

Envase rigido

Envase que no cambia su forma con carga cuando se usa segun lo previsto. Por ejemplo, botellas de vidrio.
Definicién segun ONORM A 5405: 2009 06 15

Fibras secundarias

Ver materias primas primarias y materias primas secundarias

Materias primas secundarias

Las materias primas secundarias se obtienen mediante el reprocesamiento de materias primas primarias. Son,
por tanto, materiales que se utilizan una segunda vez.

SiOx
El 6xido de silicio se utiliza para recubrir plasticos con el fin de mejorar sus propiedades de barrera. Se aplica

en capas extremadamente finas mediante recubrimiento de plasma. Coloquialmente, a menudo se lo denomina
“revestimiento de vidrio”.
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Manga

Una manga es una etiqueta tubular hecha de plastico retractil que se coloca sobre el cuerpo del material de
embalaje desde arriba y se une herméticamente mediante contraccion.

Stickies

Stickies es un término para los componentes adhesivos que resultan de la materia prima del papel recuperado y

que potencialmente pueden conducir a la contaminacién del papel reciclado. Definicion basada en Blechschmidt

(2013) - Pocketbook of Paper Technology

Revestimiento absorbente

Los revestimientos absorbentes son revestimientos que se utilizan en los envases de alimentos para absorber
los liquidos que se escapan de los alimentos (por ejemplo, sangre de la carne fresca) y para evitar que los
alimentos permanezcan en el liquido que se escapa durante un periodo de tiempo lago (lo que aumenta la
calidad del producto).

Sustentabilidad

La sustentabilidad o desarrollo sustentable significa satisfacer las necesidades del presente de una manera que
no limite las oportunidades de las generaciones futuras. Es importante considerar las tres dimensiones de la
sostenibilidad: eficiencia econdmica, justicia social y sostenibilidad ecoldgica, en partes iguales.

Termoestable

Los termoestables son polimeros que ya no se pueden deformar después de que se hayan curado.

TPE

Thermoplastic elastomers (TPE) are plastics that behave like classic elastomers at room temperature, but be-
come deformable when heat is applied. They, therefore, combine the elastic properties of rubber with the easy
processability of thermoplastics and can be repeatedly melted.

Estabilizadores UV

Los estabilizadores UV son aditivos que se afladen a los plasticos para protegerlos del envejecimiento causado
por la radiacion UV (ruptura del polimero, cadenas) y se utilizan, por ejemplo, para evitar el agrietamiento y la
pérdida de color.

Jerarquia de residuos

La jerarquia de residuos de cinco etapas regulada en la Ley de Gestidon de Residuos de Ciclo Cerrado de
Sustancias establece un orden fundamental de prioridad para las medidas de tratamiento y valorizacion de los
residuos: 1. Evitacion, 2. Preparacion para la reutilizacion, 3. Reciclaje, 4. Otras valorizaciones, en particular ,
recuperacion de energia y relleno, 5. Eliminacién

Procesamiento humedo

El procesamiento himedo tiene la tarea de disolver el papel de desecho en las fibras individuales mediante la
accion del agua y bajo estrés mecanico (agitador, tambor giratorio).

Bolas de nitrégeno ‘Widget’

El término ‘widget’ se usa para describer bolas de plastico huecas de 3 cm aprox. de largo llenas de nitrégeno,
que se utilizan para crear espuma en los envases de latas de cerveza. Tan pronto como se abre la lata, el
nitrégeno contenido escapa a través de un punto de ruptura predeterminado en la bola y se forma espuma.

Papel que contiene madera

Se refiere al contenido de pulpa de madera en el papel. Los papeles que contienen madera contienen mas del 5
% de pulpa de madera en la masa total de fibras. La pulpa de madera, que se obtiene mecdnicamente, contiene
mas lignina que la pulpa, que se obtiene quimicamente. Esta es la razén por la cual los papeles que contienen
madera también tienden a amarillearse mas.
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