Caso prdctico aplicacion Guia Ecodisefio de envase y embalaje en GRUPO ORONA, S.L.

CASO PRACTICO: “GRUPO ORONA”

APLICACION DE LA METODOLOGIA DE ECODISENO INTEGRAL DE ENVASES
Y EMBALAJES -EE7/* EN EL CASO PRACTICO DE LA EMPRESA GRUPO
ORONA

PASO 1. PREPARACION DEL PROYECTO DE ECODISENO.

En esta fase se realiz6 en primer lugar la seleccion del equipo de trabajo.
Seguidamente se definieron los factores motivantes que conducen a la empresa a
realizar un ecodisefio de sus envases o embalajes. Por Ultimo se realizd una
recopilacion de la informacion relativa tanto a la empresa como a los envases y

embalajes puestos en el mercado.
Actividad 1.1. Seleccion del equipo de trabajo.

Para la realizacion de este proyecto se ha contado con un grupo de trabajo pequerio
y multidisciplinar, con alto poder de decisibn y que abarca las principales areas
involucradas en el desarrollo del proyecto de Ecodisefio. Ademas, la empresa GRUPO
ORONA se ha apoyado en tres técnicos de ITENE para la consecucidon de este

proyecto. Las personas involucradas en este proyecto se detallan en la siguiente tabla:

Tabla 1. Grupo de trabajo.

Nombre Cargo Empresa

Innovacién Tecnolégica
Jon Olasagasti Cencillo GRUPO ORONA
Jefe de Producto Puertas

M?2 José Befiaran Dpto. de Calidad y Medio ambiente GRUPO ORONA

Carolina Castellanos Dpto. de Calidad y Medio ambiente GRUPO ORONA

Jefe de Proyectos de la Linea
Beatriz Ferreira Pozo Tecnolégica de Envases y ITENE
Sostenibilidad

Técnico de la Linea Tecnoldgica de

Envases y Sostenibilidad ITENE

César Aliaga Baquero

Responsable de la Linea Tecnolégica

de Envases y Sostenibilidad ITENE

Mercedes Hortal Ramos

Actividad 1.2. Definicion de factores motivantes.

Una vez formado el equipo de trabajo, se definieron los motivos que impulsaban a la

empresa a abordar el proyecto de ecodisefo. La definicion de estos factores se realizd
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en el transcurso de la primera reuniéon de trabajo mantenida por los componentes del

equipo de trabajo, donde se detectd que los principales factores motivantes eran:

= El cumplimiento de las obligaciones derivadas de la legislacion,
disponiendo a su vez de medidas de prevencién que permitan mejorar el
actual Plan Empresarial de Prevencion.

= Logro de la conformidad con las Normas derivadas de la Directiva de
Envases.

= Unificacion de los materiales de envase con el objetivo de aumentar la
reciclabilidad global del mismo y por tanto conseguir la mejora ambiental
del envase.

= Optimizacion de la cantidad de material de envase con el objetivo de
cumplir con los objetivos relativos a la prevencidn en cantidades de
material asi como para reducir los costes asociados al envase.

= Proteccién de los productos frente a robos. Este factor se propone
principalmente por la escalera la cual carece actualmente de envase, y
es susceptible de posibles robos.

= Unificacién de los envases de los distintos componentes (operador, hojas
de cabina, barrera fotoeléctrica y escalera) con el objetivo de realizar los
envios de estos productos de forma conjunta.

= Solucién de los problemas histéricos de ergonomia. Actualmente algunos
productos envasados son transportados manualmente y GRUPO ORONA
pretendia cambiar hacia un transporte mecanico mediante carretilla o
transpaleta.

= Completar la politica de ecodisefio de producto llevada a cabo por la
empresa, ya que actualmente GRUPO ORONA aplica un procedimiento
sobre disefio y desarrollo de productos que, tomando como referencia la
norma UNE 150301, establece la metodologia a aplicar para incorporar la
variable ambiental en cada una de las etapas de disefio, asi como el

desarrollo de los productos que comercializan.

Actividad 1.3. Recopilacién de informacion relativa a la empresa y a los envases y

embalajes utilizados.

En esta actividad se pretende conocer la empresa en detalle, por lo que se recopila

informacién general acerca de la empresa y sus actividades.
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Tarea 1.3.1. Informacién general de |la empresa.

GRUPO ORONA es un Grupo de empresas cuya sede se encuentra situada en el

Poligono Lastaola en Hernani (Guipuzcoa).

Sus nuevas instalaciones y su larga experiencia en el sector, hacen de GRUPO ORONA
la primera empresa espafola en el sector de elevaciéon y como suministrador de

tecnologia y materiales de gran relevancia en el contexto internacional.

Su actividad comercial consiste en ofrecer productos y servicios para dar respuesta a
las mas exigentes demandas en transporte vertical, tanto del punto de vista del disefio,

como de seguridad y funcionalidad.

Figura 1. GRUPO ORONA en Hernani (Guipuzcoa). Fuente: GRUPO ORONA

Las lineas de productos y servicios que ofrece GRUPO ORONA son las siguientes:

= Ascensores (para pasajeros y de carga)
= Escalerasy pasillos mecanicos
= Puertas peatonales y salva escaleras

= Mantenimiento integral de aparatos elevadores

GRUPO ORONA pertenece a Mondragon Corporacion Cooperativa (MCC), que es un
grupo empresarial integrado por 264 empresas y entidades. MCC esta organizado por
divisiones, en las que agrupa las cooperativas o empresas gue tienen un negocio
comun. GRUPO ORONA cre6 en 2006, junto con ELECTRA VITORIA S.Coop., la Divisidn

de Elevacion y Movilidad Urbana.

Ademas, esta Division tiene dos Holdings (Iberia e Internacional), que consiste en 17

empresas con 36 centros, con un total de 1.210 personas en plantilla.
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En cuanto a la actividad concreta del GRUPO ORONA, se puede diferenciar entre
ORONA Servicios y ORONA Industrial.

ORONA SERVICIOS cuenta con mas de 55 centros en Espafia y un equipo humano
superior a 1.700 personas. Estos centros se concentran en cinco delegaciones (Norte,

Noreste, Centro, Levante y Sur), que permiten abarcar todo el territorio espafiol.

ORONA INDUSTRIAL dispone de una Red Comercial que engloba 9 areas geograficas y
200 clientes en 82 paises. Su misidn es la fabricaciéon y venta de ascensores, los servicios
asociados y la participacion en el disefio. Consta de 440 personas en plantilla que
ofrecen un servicio integral que engloba: Asesoria Comercial, Ingenieria de Proyecto,

Formacion a los Partners y Servicio Postventa.

Tarea 1.3.2. Inventario de envases y embalajes.

La realizacion de un inventario de envases y embalajes utilizados por la empresa
permite identificar el envase mas susceptible de mejora, y por tanto, el que mas
posibilidades tiene de ser ecodisefiado. En este caso, dicho inventario no se realiz6, ya
qgue GRUPO ORONA habia decidido previamente sobre qué envases deseaba realizar

el ecodiserio.

Tarea 1.3.3.Actuaciones realizadas con anterioridad en relacibn a envases vy

embalajes.

Previamente al actual proyecto de ecodisefio, GRUPO ORONA ha realizado un gran
esfuerzo en la minimizacion del sistema de envase utilizado para la distribucion de sus
productos. Un claro ejemplo de ello es la realizacibn del Plan Empresarial de
Prevencion de residuos de envases que realiza GRUPO ORONA, en el que establece
medidas para la reduccidon de la cantidad de material de envase que ponen en

mercado, reduciendo asi por tanto la cantidad de residuos generados.

Actividad 1.4. Identificaciéon del envase/embalaje a ecodisefar.

GRUPO ORONA fabrica y comercializa todos 1os componentes necesarios para la
instalacion de ascensores, escaleras mecanicas, puertas peatonales y salva escaleras,
por ello, pone multitud de productos diferentes en el mercado. De todos ellos se

decidi6é actuar sobre el ascensor, en concreto sobre un modelo representativo de las
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puertas que utiliza, y en particular sobre los envases con los que se distribuyen los
elementos que la componen (el operador, las hojas de cabina, la escalera y la barrera

fotoeléctrica).

El operador se envasaba en una caja de cartébn ondulado doble-doble de

dimensiones 1670 mm x 440 mm x 310 mm.

Figura 2. Envase inicial del operador

Las caras laterales del mencionado envase (440 mm x 310 mm) cuentan con un
refuerzo mediante la adiciébn de otra capa de cartdon doble-doble de menor grosor,

que dispone de un agujero para facilitar el transporte del producto.

Figura 3 Doble capa de las caras laterales del envase del operador

Ademas, para evitar el movimiento del operador en el interior del envase, éste se
fijaba a las caras laterales mediante unos tornillos de acero. El envase se cerraba
mediante grapas de acero, que unian la plancha de cartén de las caras laterales de

mayor tamafio con las dos caras laterales de doble capa de carton.
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Figura 4 Vistas de la fijacion del operador en el envase y tornillos y tuercas utilizados

Las hojas de cabina se envasaban en cajas de tamafio 2150 mm x 425 mm x 80 mm.

Figura 5. Envase inicial del las hojas de cabina

Este envase tenia dos caras laterales (425 mm x 80 mm) de madera y el resto de las
caras (2150 mm x 425 mm y 2150 mm x 80 mm) eran de cartdon ondulado doble-doble.
La unidn entre ambos materiales se realizaba mediante grapas. Una vez introducida la
puerta dentro de su envase se cerraba totalmente mediante la utilizacion de 2 flejes

de plastico.

Figura 6 Materiales utilizados para las distintas caras del envase de las hojas de cabina y para su

La barrera fotoeléctrica se envasaba en un tubo cilindrico de cartbn compacto
cerrado en sus extremos con 2 tapas de polipropileno, las cuales estaban fijadas al
tubo mediante 3 tornillos de acero cada una. Las dimensiones del tubo de cartdn

compacto eran de 2.063 mm de longitud por 110 mm de diametro.
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®

Figura 7. Envase inicial de la barrera fotoeléctrica

I ﬂji

Por dltimo, la escalera no se envasaba, sino que se transportaba de forma suelta junto
con los demas componentes del ascensor. Uno de los principales problemas que
plantea esta carencia de envase eran los frecuentes robos de las mismas, los cuales
suponian importantes pérdidas para la empresa. Por ello, el interés de GRUPO ORONA
en incluir la escalera en el nuevo sistema de envase. La escalera tiene unas medidas
de: 2000 mm de altura x 340 mm de anchura x 53 mm de profundidad. La distancia

entre peldafios es de 260 mm y cada peldafo tiene una altura de 23 mm.

Figura 8. Escalera (sin envase)
PASO 2. DIAGNOSTICO AMBIENTAL.

En esta fase se realizd6 una evaluacibn ambiental completa de los envases objeto de

estudio.

En primer lugar se describid el ciclo de vida de los envases iniciales para

posteriormente realizar un andlisis del mismo.
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Por Ultimo, se evalud la gestion de los residuos de los envases objeto de estudio asi

como el cumplimiento de los parametros legislativos y normativos.
Actividad 2.1. Descripcion del ciclo de vida del envase y embalaje.

La siguiente figura muestra el esquema de ciclo de vida general de los envases
mencionados en la actividad 1.4. donde se identifica en colores las etapas de ciclo de
vida que se han incluido dentro de los limites del sistema, asi como las agrupaciones
de etapas consideradas en el estudio. El ciclo de vida del sistema de envase presenta
tres etapas diferenciadas: Fabricacion del sistema de envase, el Transporte y el Fin de

vida del sistema de envase.

i =
|| Producdén Praveedor da
{ materias primas |~ ampalaje FABRICACION DEL EMBALAIE
diembalajos :

Figura 9. Ciclo de vida del sistema de envase seleccionado

La etapa Fabricacion del sistema de envase comienza con la fabricacién de los
diferentes materiales de envase que forman el sistema de envase del ascensor: cartén
ondulado a partir de fibras recicladas, madera sin tratar, granza de PP, cartén
compacto a partir de fibras virgenes, etc. Se excluyeron del estudio las grapas de
cobre ya que representan menos de 0,5% del peso total del sistema de envase. A partir
de estas materias primas se fabrica cada elemento del sistema de envase en estudio:
caja de cartén ondulado, tacos de madera, fleje de PP, tubo de cartdn compacto,
etc. Esta etapa considera el transporte por carretera del sistema de envase (antes de
ser utilizado) desde el Proveedor del sistema de envase a ORONA, con una distancia

media entre todos los proveedores de 117km.

La segunda etapa incluye el Transporte de los componentes del ascensor embalados
desde ORONA a cada uno de sus clientes teniendo en cuenta una distancia media de

1.200 km. Se excluyeron de los limites del sistema los procesos de embalado en ORONA
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ya que se considera que su contribucién a los impactos ambientales no es relevante

respecto al resto de procesos.

Por dltimo, del Fin de vida del sistema de envase de los componentes del ascensor se
encarga el gestor de residuos correspondiente a cada cliente considerando que se
encuentran a 25 km de distancia media uno del otro. Para cada material de envase se
tuvo en cuenta un escenario de fin de vida diferente, tal y como se observa a

continuacion.

= Cartén ondulado y cartdn compacto: reciclaje 98% y vertedero 2%.
Fuente: INE 2007 Datos: residuos de envases industriales de cartdn
ondulado en 2005.

= Madera, tuercas, tornillos y grapas: vertedero 100% Se considera, que al
ser elementos pequefios incorporados a la caja de cartén ondulado, se
separan en el proceso de reciclaje del cartén y se depositan en su
totalidad en vertedero.

= Fleje y precinto de PP, tapas de HDPE y film de LDPE: reciclaje 35% y
vertedero 65% Fuente: Boletin Informativo ANARPLA n° 2008/06/68 Junio

2008. Datos: residuos de envases industriales de plastico.

Actividad 2.2. Evaluacion del impacto ambiental del envase y embalaje.

Un paso opcional dentro de la diagnosis ambiental de la metodologia de ecodisefio
consiste en la realizacion de una evaluacion del impacto ambiental del ciclo de vida
del sistema de envase y embalaje estudiado. Como ya se cita en el capitulo 2 de la
Guia de Ecodisefio de Envases y Embalajes EE7+, se pueden utilizar diferentes
herramientas para cumplir con este objetivo. Para el caso concreto de GRUPO
ORONA, el objetivo era evaluar el impacto ambiental asociado a todas las etapas del
ciclo de vida del sistema de envase para distribuir un operador, dos hojas, una barrera
fotoeléctrica y una escalera, mediante la técnica de Analisis de Ciclo de Vida (ACV)
simplificado.

Dado que el uso de la perspectiva de ciclo de vida considerada implica definir una

unidad funcional para la realizacion del diagnoéstico ambiental, se decidié que dicha
unidad seria el sistema de envase de carga requerido para el transporte de los
siguientes componentes de un ascensor descritos anteriormente: un operador, dos
hojas de cabina, una barrera fotoeléctrica y una escalera, a una distancia media de
1.200 km.
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Para la realizacion de esta evaluacion de impacto ambiental se definieron unos limites
del sistema a considerar en el andlisis. De esta manera se excluyd el impacto
ambiental causado por el propio producto contenido, asi como la fase de colocacion
del producto, ya que el sistema de envase utilizado no tiene influencia sobre la

colocacion del producto.

En la siguiente tabla se pueden observar los componentes del sistema de envase
objeto de estudio, asi como los pesos de los mismos, a partir de los cuales se realizara

la evaluacion de impacto ambiental del sistema de envase inicial.

Tabla 2. Componentes y pesos del sistema de envase objeto de estudio

Dimensiones del

Cmponentes Material del envase utilizado Peso unitario (g)
envase
Cartén doble-doble 3.032,7
1670 X 440 Acero 157,4
OPERADOR mm
mm x 310 mm
Cobre 13,2
Polipropileno (PP) 31,6
Carton doble-doble 2.543,2
Madera de pino 911,1
2150 mm X 425
HOJAS DE CABINA mm X 80 mm
Chapa de acero 24,5
Polipropileno 91,9
Cartén compacto 1.983,6
Longitud : 2067
mm HDPE 515
BARRERA FOTOELECTRICA Diametro : 110 !
mm
Acero 1,2
ESCALERA No tiene envase 0
SOPORTE DE TODOS LOS o e caEa el 0
COMPONENTES pleap
TOTAL 8.841,9

En la fase de fin de vida se asume que los porcentajes de tratamiento de cada
material se corresponden al escenario de residuos medio en Espafia para envases de
caracter industrial o comercial. Légicamente cada material tiene varios destinos
posibles (reciclado, vertedero, etc.) por lo que se ha considerado un escenario de

residuos especifico para cada tipo de material de envase. Dichos porcentajes se

10
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expresan en la tabla 3. Asimismo, la distancia media recorrida desde el punto de
generacion al punto de tratamiento del residuo, se considera que es de unos 25 km de

media.

Tabla 3. Escenarios de para el fin de vida de los envases clasificados por tipo de material

Destino
Material
Vertedero Reciclado Incineraciéon
Acero --- 100 %
Madera 57 % 43 %
Cartéon 2% 98 %
Plastico 65 % 35%

Fuentes: INE, ANARPLA, Dpto. Medio Ambiente Gobierno Vasco

La metodologia de evaluacién del impacto utilizada fue la Ecoindicator 99 I/l v. 2.1. Los

resultados del ACV obtenidos tras la aplicacion de la metodologia Ecoindicator 99 I/I
v. 2.1 se expresan en categorias de impacto, siendo el valor expresado por cada barra
la contribucién relativa al impacto ambiental de cada etapa del ciclo de vida y/o
componente del sistema de envase y embalaje en cada categoria de impacto. Esto
significa que los resultados de cada indicador de categoria no son comparables con
otras categorias (por ejemplo, no puede compararse el resultado de la categoria de

impacto capa de ozono con la categoria de impacto de acidificacion/eutrofizacion).

En la tabla 4 se describen brevemente las categorias de impacto consideradas:

Tabla 4.

Categoria de
impacto

Categorias de impacto consideradas para la realizacion del A CV simplificado

Descripcion

Categoria de
impacto

Descripcion

Sustancias
carcinogénica
S

Efectos carcinogénicos sobre las
personas debidos a la emision de
sustancias cancerigenas al aire, agua y el
suelo. Esta categoria de impacto
considera sustancias tales como los
diferentes metales pesados y diferentes
clases de compuestos organicos con
efectos cancerigenos

Destruccion
de la capa de
ozono

Dafios como consecuencia del incremento de
la radiacion ultravioleta debida a la liberacion
a la atmosfera de sustancias destructoras de la
capa de ozono como son los cloro fluoro
carbonados (CFCs).

Dafos producidos en el aparato
respiratorio de los humanos por

Dafios causados sobre la calidad de los

Sustancias ) . . . - s )
P inhalacion de sustancias organicas a la - ecosistemas por la emision de sustancias
organicas p Ecotoxicidad L :
) atmoésfera causantes del smog de verano toxicas al aire, agua y suelo, como pueden ser
respirables . . -
(COVs, restos de combustibles, el mercurio, el cromo o el zinc
disolventes, etc.).
Sustancias P - Dafios causados sobre la calidad de los
) Aot Daf ducid | Acidificacion/ . L )
inorganicas afos producidos en el aparato S S ecosistemas por la emision de sustancias
respirables respiratorio de los humanos por acidificantes al aire

11
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inhalacion de sustancias inorganicas
liberadas a la atmésfera causantes del
smog invernal (6xidos de nitrégeno,
oxidos de azufre, particulas en
suspension, hollin,etc.).

Dafios producidos como consecuencia
de incremento de las enfermedades y

Dafios causados sobre la calidad de los
ecosistemas debidos a la ocupacién del suelo

Cambio dafios sobre la salud producidos por el Uso del suelo | Par@ fines incompatibles con el uso anterior.
climatico cambio climatico. Esta categoria de Ejemplos son la construccion y uso de
impacto considera sustancias tales como carreteras o la sustitucion de bosques por
el CO2, metano, cloroformo, etc. tierras de cultivo
Necesidad de mayor consumo energético
o . . para extraer minerales como consecuencia
Dafios por exposicion a radiaciones } ;
’ - . . del agotamiento de los recursos. Esto es, mide
A3 radioactivas. Esta categoria de impacto Uso de . . )
Radiacion ) ) . el agotamiento de los recursos disponibles
considera todas aquellas sustancias de minerales

caracter radiactivo

para las futuras generaciones. Ejemplos son
minerales como el hierro, cobre, niquel o el
aluminio

La siguiente figura muestra el resultado del ACV del sistema de envase inicial del

operador, hojas de cabina, escalera y barrera fotoeléctrica. Estos resultados se han

expresado en base a las tres fases de ciclo de vida descritas con anterioridad:

Fabricacion del embalaje (incluyendo la extraccién y procesado de materias primas)

distribucioén, fin de vida de los embalajes, y cuyo fin es detectar en que fase del ciclo

de vida se concentran los impactos ambientales asociados al sistema de envase y

embalaje utilizado.

Los resultados plasmados en el diagrama muestran que la etapa de Fabricacion del

sistema de envase es la que mayor impacto ambiental produce sobre 8 de las 10

categorias de impacto. En las otras dos categorias es la etapa de fin de vida la que

produce un impacto mayor.

12
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EVALUACION DE IMPACTOS POR CATEGORIAS
Embalaje inicial
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Figura 10 Analisis de ciclo de vida de los envases iniciales

En las categorias carcinogénicos, respiracion de inorganicos, radiacion, ecotoxicidad,
uso del suelo y uso de minerales, el fin de vida del sistema de envase resulta un
impacto negativo debido a las elevadas tasas de reciclado de los envases y
embalajes de carton de caracter industrial, que hace que se eviten los impactos
debidos al uso y fabricacién de papeles virgenes. En el caso del cambio climatico el
fin de vida del sistema de envase produce el 84% de los impactos ambientales

producidos por el CO2 generados en el proceso de reciclaje del carton.
Actividad 2.3. Gestion del residuo.

En esta actividad se identifica la gestibn que se considera mas adecuada para el
residuo generado por el sistema de envase seleccionado como objeto del proyecto
de ecodisefio, de modo que pueda establecerse una relacién entre los parametros
que influyen sobre los requisitos descritos en las Normas Armonizadas derivadas de la
Directiva de Envases y sus Residuos. Con el fin de facilitar la tarea de identificaciéon de
los requisitos de gestion del residuo, en la tabla 5 se resumen los principales indicadores

para el sistema de envase estudiado.

Tabla 5. ParAmetros de gestion del residuo para el sistema de envase empleado para la

distribucion de un operador, dos hojas de cabina, escalera y barrera fotoeléctrica.

13
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Normas/
Parametro Descripcién documentos

~ de apoyo
Cantidad de Cantidad de residuo de envase generado tras el
residuo de 8841,9 g desembalado de operador, hojas de cabina, Tabla 2
envase generado escalera y barrera fotoeléctrica
Vellmen ekl 320.54 | Volumen del envase Tabla 2
envase ) ’
?(/:Slilg[ljzamon del 08 %t Cantidad de residuo de envase que se puede

valorizar en funcién del tipo de valorizacion

Valorizacion del residuo

Tipo de valorizacion del residuo de envase:
Reciclado

Envase industrial, por o que supuestamente sera
recogido por un gestor autorizado, quien lo
llevara a una planta de clasificacion o
directamente a una planta de tratamiento.

UNE-EN 13430

Impedimentos a la valorizacion

- Existe una diversidad de materiales, por lo que
dificulta la correcta gestion del residuo

- Grapas utilizadas para las uniones en la caja del
operador y las puertas de cabina

UNE CR 13688

Actividad 2.4. Requisitos legales y normativos del envase y embalaje.

En esta actividad se identifican los principales requisitos normativos y legislativos que
son de aplicacion al sistema de envase y embalaje seleccionado para el proyecto de
ecodiseno. Los principales parametros a evaluar y/o cuantificar se han definido en
base a los requisitos esenciales de la Directiva 94/62/CE y de la cual derivan tanto las

Normas Armonizadas de Envases y Residuos de Envases (que son voluntarias) y

legislaciébn nacional relativa

cumplimiento). En la tabla 6 se describen los diferentes parametros referentes al

a envases y residuos de envases (de obligado

sistema de envase seleccionado para el proyecto de ecodisefio.

1 . . . .
Las tuercas, tornillos y grapas empleados en estos envases no se consideran valorizables mediante

reciclado y debido a su escasa presencia en el envase (2,2%) son separados del mismo, considerados

como rechazo y llevados a vertedero.
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cabina, escalera y barrera fotoeléctrica

Tabla 6. Requisitos legales y normativos para el sistema de envase del operador, hojas de

Directiva
94/62/C
E

impedimentos.

al reciclado

- Indicador . Instrumento Resultado y forma de
Requisito Parametro ; EGEY ;
esencial relacionado legal célculo
| Periodo de i |
Vida dtil del envase tiempo de T Distribucion desde la fabrica
uso del hasta la obra
envase
Ratio cantidad de er:\:/izgji::n ii
envase/cantidad de dad AD PEP 8,842 kg / 66kg = 0,13
Minimizacioén producto. e
del peso y/o p
‘|’°|ume” de Ratio cantidad de
os envases ;
residuo de envase _
pa}ga | generado/Cantidad Kr/Kp AD PEP 8,842 kg / 66kg = 0,13
garanuzaga de producto
seguridad y UNE-EN =
aceptacion 13428
por parte del
consumidor Concentraci
del producto on de
envasado. Minimizacién metales metaélies Ninguno de los componentes
pesados y sustancias PEsaces Ppm Ley 11/1997 | del sistema de envase supera
peligrosas los limites establecidos.
Presencia
sustancias
peligrosas
Las caracteristicas del
sistema de envase y
Disponibilidad de sistema adecuado de valorizacion. embalaje son adecuadas a
los sistemas de valorizacion
existentes
Las caracteristicas del
Disponibilidad de sistemas de recogida y clasificaciéon 3|ste_ma CE CVEERY
embalaje son adecuadas a
adecuados. ) )
Fabricacion los sistemas de recogida y
de los clasificacion necesarios
envases y Separacion
embalajes Separabilidad efectiva de Ley 11/_1’997- Todos los componentes se
de distintos AD Gestion pueden separar, aunque en
i:o_n I componentes componentes adecuada SEESIOINES 2 [N
materiales . - i
que permitan A p— del residuo dificultades (grapas)
su Porcentaje de
valorizaciéon reciclabilidad ) -
UNE-EN de la unidad RZ‘ZF::S';::d % Practicamente 100%
13430 funcional de
envase.
Identificacion Existencia de La diversidad de materiales
de impedimentos AD utilizados y las grapas de

unién

AD: Adimensional

NOTA: No todos los parametros son cuantificables y/o evaluables. En algunos casos los

resultados son una descripcién del parametro concreto que se indica. Asimismo, no

todos los parametros pueden ser cuantificados debido a la naturaleza del envase y

embalaje objeto de estudio.

PASO 3. ACCIONES DE MEJORA.
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En esta fase se realizd una identificacion de las acciones de mejora mediante la
seleccion previa de las estrategias de ecodisefio y las medidas de mejora que se

querian aplicar al sistema de envase objeto de estudio.
Actividad 3.1. Identificaciéon de estrategias de ecodisefio.

De acuerdo con los resultados obtenidos en la evaluacion del impacto ambiental del
sistema de envase seleccionado (Actividad 2.2.), la etapa del ciclo de vida donde
deberian centrarse las actuaciones de ecodisefio son fundamentalmente en la fase
de fabricacion del embalaje, que como se ha comentado incluye tanto la extraccion
y procesado de materias primas como el propio proceso de fabricaciéon del envase y
en la etapa de fin de vida. En consecuencia las posibles estrategias de ecodisefio que

podrian resultar son las mostradas en la figura 11.

R HTRODUCER:
srmwasn | 5T TS MEIDRE R T

USO DE MATERES L& L= N i AMEEMTALES | auwmimar | CFTME

ESTRATEGA DE PRMALS DE BAID mLanon | PROIE0S B Tl B LA BASE [E e Lt Fucaon
JTATEERT e 5 RELADEH £ EENTALEH LARSSEDE | _ FMEL 20 FUHCHOH ITELE
ECODSERD WRACTD cowmmenme | o0 e A RAGPORTE | UTLDEL e L4 GESTIM OF
AMBIEHTAL i ¥ EMVASE orase | Los mEmmucs
COMTEHRD s DISTRIBUCIH s DE EMVASE

HVASE DEL EMVASE

Figura 11 Identificacion de las fases de ciclo de vida y las estrategias de ecodisefio

Una vez seleccionadas las estrategias de ecodisefio, se realiza una evaluacion de su
aplicabilidad al sistema de envase objeto de estudio, en base a las observaciones

plasmadas en la siguiente tabla.

Tabla 7. Seleccién de las estrategias de ecodisefio para su aplicacion

Fase de ciclo de

vida susceptible de
actuacion

Estrategia de
ecodisefio

Observaciones

Seleccionada

Extraccién y

Uso de materias

La empresa si que puede influir
sobre esta estrategia, en tanto que
es su decision el poder emplear un

envase

continente/contenido

mediante la mejora de su relaciéon
peso/volumen

procesado de primas de bajo - . ) S|
: . . . material u otro entre los disponibles
materias primas impacto ambiental
en el mercado y que cumplan las
exigencias técnicas necesarias.
Dadas las caracteristicas de los
. . . L. envases estudiados se considera
Fabricacion del Optimizacién de ) L
conveniente optimizar el envase Sl
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Fase de ciclo de Estrategia de

= Observaciones Seleccionada
ecodisefio

vida susceptible de
actuacion

La empresa no fabrica envases sino

Optimizar los procesos gue los compra para envasar sus
de fabricacion del productos por lo que no puede NO
envase influir en la optimizacién de los

procesos de fabricacion.

Reducir el impacto La empresa puede influir en el
Fin de vida del ambiental en la impacto ambiental de la gestion de s
envase gestion de los residuos los residuos de envase mediante el
de envase disefio del mismo.

Estas estrategias fueron posteriormente incluidas o excluidas del proyecto de
ecodisefio a partir de la justificacion de la tabla anterior. Por ejemplo, dado que
GRUPO ORONA no se dedica a la fabricacidon de envases, la estrategia de ecodisefio
de optimizacion de los procesos de fabricacion del envase queda completamente

descartada. Sin embargo las otras tres estrategias fueron aceptadas.

Con todo, las tres estrategias de ecodisefio seleccionadas fueron el uso de materias
primas de bajo impacto ambiental, optimizar la relacién continente/contenido, asi

como reducir el impacto ambiental en la gestion de los residuos de envase.

Actividad 3.2. Identificacion y seleccion de medidas de mejora ambiental.

De acuerdo con la metodologia utilizada, cada una de las estrategias de ecodisefio
seleccionadas en el apartado anterior lleva asociada una serie de medidas genéricas
orientadas a la mejora ambiental, entre las que se incluyen varias opciones, cuya

puntuacién general se resume en la tabla 8.

Ademas, en la tabla se puede observar la seleccién o rechazo de cada una de estas
medidas, en base a si es posible llevarla a cabo por la empresa, o existen otros

agentes implicados u limitaciones para su implantacion.

El objetivo de este procedimiento es el de identificar que medidas presentan una
mejor perspectiva de utilizacién para el ecodisefio del sistema de envase y embalaje

seleccionado.

Tabla 8. Tabla-resumen de estrategias y medidas genéricas de ecodisefo potenciales.

Fase del Valoracién Justificacion

Estrategia de Medidas de ecodisefio Caodigo Seleccionada

ciclo de ecodisefio asociadas medida general [PXENEE S (SI/NO)
vida (CCERE) seleccion o

17
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susceptible rechazo
de
actuacion
Uso de materias primas .POSIt.)!e )
A FG-MP-01 40,4 aplicacion en Si
GRUPO ORONA
BEEHEm Uso de materias primas
y Uso de materias BEnED Clo el Posible
procesado primas de bajo pesad.os u Otr.as FG-MP-02 39,2 aplicacion en Si
de materias | impacto ambiental S EREEE nocivas GRUPO ORONA
primas para eI' medio
ambiente
Uso de materias primas _Posﬂ_)!e .
S FG-MP-03 34,4 aplicaciéon en Si
GRUPO ORONA
Minimizar aquellos Posible
componentes o partes FG-FA-04 59,2 aplicacion en Si
del envase superfluo GRUPO ORONA
. A P Rz Reduccioén del peso Posible
Fabricacion Optimizaciéon de . ) . . )
! . de materias primas del FG-FA-05 50,1 aplicaciéon en Si
del envase | continente/contenido envase GRUPO ORONA
L. Posible
oppduceion del | FGFA06 55,5 aplicacion en si
GRUPO ORONA
L No se considera
Uso de imagenes e
—— relevarjte parala
) A FG-RE-30 32,2 mejora del No
medioambientalmente .
apropiados envase ob]_eto
de estudio
Uso de envases _Pos@!e )
i Y - FG-RE-31 52,2 aplicacion en Si
GRUPO ORONA
La aplicacion de
Reducir el impacto Optimizacion de los esta medida no
Fin de vida ambiental en la procesos de FG-RE-32 48,8 depende No
del envase gestion de los valorizacion directamente de
residuos de envase GRUPO ORONA
Facilitar la separacion .
de los resier)Jos de _Pos@!e )
envase/embalaje por FG-RE-33 26,1 aplicaciéon en Si
. ) GRUPO ORONA
tipo de material
Uso de materiales de la apllcaqon o
envase como materia S S
N FG-RE-34 33,6 depende No
prima en otros .
procesos productivos drectamente de
GRUPO ORONA

De aquellas medidas genéricas de ecodisefio que hayan sido finalmente
seleccionadas, la valoracion general de la medida puede utilizarse como indicador
preliminar para conocer la adecuacidon de la medida al sistema de envase

seleccionado.
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Actividad 3.3. Identificacion de acciones de mejora ambiental.

Teniendo en cuenta la valoraciéon de las medidas genéricas asociadas a la fase de
ciclo de vida donde la contribucién al impacto del ciclo de vida de los envases es
mayor, se procedid a aportar ideas para la definicibn de acciones concretas de
ecodisefio a aplicar sobre los envases seleccionados. Las principales ideas aportadas

se resumen en la tabla 9:

Tabla 9. Identificaciéon de las Acciones de ecodisefio.

Envase o
Estrategia de Medida genérica Accion de mejora componente al Material I
ecodisefio de ecodisefio ambiental que afecta la -
accién de mejora
Utilizacion Caja operador.
Uso de materias may9r|tar|a Gl Caija hojas de .
imas renovables | Gaon en lugar de ja noj Cartén
P otros materiales no cabina, escaleray
renovables. barrera
fotoeléctrica
Asegurar que los
Uso de materias materiales de envase .
. Caja operador.
Ve G MEERES primas exentas de | empleados no
primas de bajo metales pesqdos u | contengan » Caja hojas de Todos
impacto ambiental otras sustancias elementos toxicos cabina, escaleray
nocivas para el como Pb, Cd, CrVI, | parrera
medio ambiente Hgy colorantes, fotoeléctrica
colas.
Utilizacion de cartén Caja operador.
Uso de materias doble-doble conun | caja hojas de Cartén
primas recicladas | alto contenido de cabina, escalera 'y
material reciclado. barrera
fotoeléctrica
Eliminacion de
cualquier
componente del
sistema de envase .
Rt Rz Minimizar aquellos | que no tenga Cel @ paEe
Optimizaciéon de A
continente/contenid | CoMPonentes o ninguna | Caja hojas de Todos
@ partes del envase funC|onlaI|dad cabina, escalera y
superfluo especifica sobre el barrera
producto o cuya fotoeléctrica
eliminacion no
suponga un riesgo
para el mismo.
La reduccion de la
cantidad de
materias primas Caja operador.
Reduccién del empleadas para . )
peso de materias | fabricar el sistema de | C&ja hojas de Todos
primas del envase | envase (cartén, cabina, escalera y
madera, acero, barrera
cobre, materiales fotoeléctrica
plasticos).
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Reduccién del
volumen del
envase

La utilizacion de
envases compactos
que incluyan varios
productos.

Caja operador.

Caja hojas de
cabina, escaleray
barrera
fotoeléctrica

Todos

Uso de envases

Reduccioén de la
diversidad de

Caja operador.

Caja hojas de

Todos (se promueve

faciimente materiales en el . el uso del cartén)
Reducir el impacto valorizables nuevo sistema de gablna, escaleray
. arrera
ambiental en la envase -
) fotoeléctrica
gestion de los —
residuos de Facilitar la Caja operador
i separacion de los L . )
envase/embalaje respi)duos de Eliminacion de las ) )
) grapas y tornillos Caja hojas de Acero/Cobre/Chapa
envase/embalaje A cabina, escaleray
. metalicos
por tlpo de barrera
material fotoeléctrica

Como se puede observar en la tabla anterior, para cada una de las medidas de
ecodisefio seleccionadas en el apartado 3.2 se plante6 una posible accién de mejora

para el sistema de envase.

Actividad 3.4. Seleccion de las acciones de mejora ambiental.

Una vez identificadas las acciones de mejora ambiental concretas a aplicar sobre el
sistema de envase objeto de estudio, se procedié a seleccionar aquellas acciones de
mejora ambiental concretas a desarrollar por la empresa. Para ello se realizd un
proceso de seleccidbn en dos etapas consecutivas: en una primera etapa la
evaluacion de la viabilidad de las acciones de mejora propuestas y en la segunda
etapa la valoracion global de cada una de estas acciones. En los apartados siguientes
se describen las tareas realizadas en el proceso de seleccién de las acciones de

mejora ambiental.

3.4.1. Valoracion de la viabilidad de las acciones de mejora ambiental

El primer paso del proceso de seleccion consistid en la valoracion de la viabilidad de
las acciones de mejora ambiental propuestas. Esta valoracién se basdé en criterios
técnicos, econdmicos, comerciales, comerciales. También se considero la coherencia

de las mismas con los factores motivantes recogidos por la empresa.

Este paso es opcional, pero muy recomendable para la adecuada seleccién de las

acciones de mejora ambiental concretas, en tanto que se tuvieron en cuenta las
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principales limitaciones expresadas por GRUPO ORONA, en cuanto a los diferentes

aspectos que afectaban al sistema de envase, y que se resumen a continuacion:

= Necesidad de una alta seguridad del producto, ya que tanto las hojas de
cabina, como el operador y la barrera son componentes muy delicados y
gue precisan un sistema de envase resistente.

= Necesidad de un montaje sencillo del sistema de envase en fabrica.

= Minima implicaciébn econémica.

= Conservacion del envase inicial de la barrera fotoeléctrica en el nuevo
sistema de envase para protegerlo de forma adecuada.

* Necesidad de manipulacion mediante maquinaria especializada y no

manual.

Teniendo en cuenta las limitaciones existentes, la valoracion de la viabilidad se

efectu6é mediante el desarrollo de la tabla 10

Envase o
componente

al que afecta
la accién de
mejora

Caja de
cartén del
operador.

Caja de
cartéon de las
hojas de
cabina,
escaleray
barrera
fotoeléctrica.

Tabla 10. Valoracioén de la viabilidad de las acciones de ecodisefio

., viabilidad | Viabiidad . iidad | Viabilidad T2 priorizacién  Puntuacié
Accion 2 o economic . . motivan
técnica a comercial | ambiental to5 (CP/MP/LP) n

Utilizacién mayoritaria de
cartén en lugar de otros 1 1 0 2 1 CP 5
materiales no renovables.

Asegurar que los materiales de
envase empleados no
contengan elementos toxicos 2 0 1 2 0 CP 5
como Pb, Cd, Cr VI, Hg y
colorantes, colas.

Utilizacion de carton doble-

doble

con un alto contenido de 1 0 1 2 0 MP 4
material reciclado.

Eliminacion de elementos del 1 2 1 5 1 cP 7

envase superfluos

La reduccion de la cantidad de
materias primas empleadas
para fabricar el sistema de 1 2 0 2 1 CP 6
envase (cartén, madera, acero,
cobre, materiales plasticos).

La utilizacion de envases
compactos que incluyan varios 1 0 1 1 2 CP 4
productos.
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Reduccion de la diversidad de
materiales en el nuevo sistema 1 0 0 2 1 CP
de envase

Eliminacién de las grapas
metalicas

En consecuencia las acciones de mejora ambiental mas valoradas fueron:

= Eliminacién del embalaje superfluo

= lLareduccion de la cantidad de materias primas empleadas para fabricar
el sistema de envase (cartén, madera, acero, cobre, materiales plasticos).

= Utilizacion mayoritaria de cartéon en lugar de otros materiales no
renovables.

= Asegurar que los materiales de envase empleados no contengan

elementos toéxicos como Pb, Cd, Cr VI, Hgy colas.

Pese a la mayor viabilidad a priori de estas cuatro acciones, se considerd que todas las
demaéas podian ser viables para la aplicacién en la empresa, ya que su puntuacién era
en todos los casos superior a cero. Por tanto, las ocho acciones fueron valoradas
posteriormente mediante el método de valoracién propuesto en la “Metodologia de

ecodisefio integral de envases y embalajes — EE y que se ha descrito con mayor
profundidad en el anejo 3 de la presente guia. La valoraciobn de cada una de las

acciones, asi como los resultados finales se especifican a continuacion.
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Hojal Datos de partida (DP)

I B A IS U A SN A S A S ARSI SE '|Sect0r de la fabricacion de aparatos eléctricos I

II:NV/-\ £ QUE SE PRE TENDE ECUDISENART I I

1. (EL ECODISENO SE APLICARA SOBRE UN ENVASE NUEVO O SOBRE UN ENVASE YA EXISTENTE (REDISENO)?*
DISEN0 de un NUEvo envase I REqiseno de un envase ya existente

2. FACTORES MOTIVANTES QUE TENGO EN MI EMPRESA PARA REALIZAR UN ECODISENO DE MI ENVASE

Cumplir con la legislacion (PEP, ..) Unificacién del embalaje de los cuatro componentes
Que las medidas de prevencion sean acordes con las Normas
derivadas de la Directiva de Envases

Solucién de los problemas histdricos de ergonomia

[Aumentar la reciclabilidad global del embalaje mediante el

) . Ecodisefio de embalaje como método de completar el previo ecodisefio de producto.
uso de menos materiales de envase diferentes

Optimizar las cantidades de material de envase con el fin de
cumplir con los objetivos de prevencién del PEP y reducir 9.
costes

Disponer de un sistema de embalaje que permita la adecuada
proteccion del producto

IF[Z NUMero total ae Tactores motivantes que lengo = |8 I

3. LIMITACIONES QUE TENGO EN MI' EMPRESA PARA REALIZAR UN ECODISENO DE MI'ENVASE

Fragilidad de los componentes a envasar 6.
Necesidad de un embalaje facil de montar en fabrica 7.
Minima implicacion econémica 8.
Necesidad de la conservacion del embalaje inicial de la 9
barrera fotoeléctrica :
Necesidad de una manipulacién mecénica del embalaje 10.

IE(Z NUmero total de las nmitaciones totales que Eengo = IS I

* Remarcar en negrita en qué consiste el proyecto - Disefio de un nuevo envase o un redisefio de un envase ya existente
2 Escribir los factores motivantes que tiene la empresa para realizar el ecodisefio y anotar el nimero total (F,)
3 Escribir las limitaciones que tiene la empresa para realizar el ecodisefio y anotar el nimero total (L)
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Accion 1.
Uso de cartbn como materia prima renovable.

Medida
Accién 1

Uso de materias primas renovables
Utilizacién mayoritaria de carton

A) Factores motivantes que satisface la accion

Marcar con una cruz el grado en que satisface la aplicacion de la accion a cada uno de los factores motivantes

Muy importante

Nada

Importante
P! importante Pa

Poco Importante

=

u

Cumplir con Ta legisiacion (PEP, )

X 0.2

F:

<

Que las medidas de prevencion sean acordes con las
Normas derivadas de la Directiva de Envases

F3

Aumentar la reciclabilidad global del embalaje mediante
el uso de menos materiales de envase diferentes

F

Iy

Optimizar las cantidades de material de envase con el
fin de cumplir con los objetivos de prevencion del PEP y
reducir costes

[=

&

Disponer de un sistema de embalaje que permita la
adecuada proteccion del producto

F
F

R )

Unificacién del embalaje de los cuatro componentes

Solucién de los problemas histéricos de

F

@

Ecodisefio de embalaje como método de completar el
previo ecodisefio de producto.

F9

9.

FI0

10.

PUNTUACION

rlo]ale

Pa

[Muy importante

0.6

02

Nada importante

Escribir el nimero de los factores motivantes que se han escrito arriba
Escribir las veces que se ha marcado como "Nada importante” la influencia de la accién en los factores motivantes

B ) Limitaciones que restringen la aplicacion de la accién

Marcar con una cruz el grado de restriccion que tiene la accion sobre cada una de las limitaciones

Muy restrictiva

Nada

Poco restrictiva
restrictiva Pg

Restrictiva

-
[

Fragiidad de 105 Componentes a envasar

X 1

-
~

Necesidad de un embalaje facil de montar en fabrica

Minima implicacion economica

Necesidad de la conservacién del embalaje inicial de la
barrera fotoeléctrica

Necesidad de una manipulacién mecanica del embalaje

6.

=

8.

9.

10.

olo|o|o]o]-

IN I PN

56,00

PUNTUACION

Ps

Muy restrictiva

Restrictiva

02

Poco restrictiva

04

Nada restrictiva

Escribir el nimero de las limitaciones que se han escrito arriba
Escribir las veces que se ha marcado como "Nada restricctiva” las limitacién para la implantacion de la accion

C) Etapas del ciclo de vida en las que incide la accion

Marcar con una cruz las etapas del ciclo de vida en las que incide la medida

Etapa
Extraccmn y procesado de materias primas X
Fabricacion del envase X
Envasado y embalado del producto
Distribuci uso
FIn de vida del envase X
| 8 60 |
I 60 ]
PUNTUACION
Esta medida afecta a ... etapas del ciclo de vida Pe
1 20
2 4
3 61
4 8
5 100
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D) Poder de decision de la empresa para la implantacién de la accion

Marcar con una cruz los agentes que condicionan la implantacion de la accion

Agente
Proveedor
Fabricante del envase X
Envasador X
Distribuidor
Cliente final
Gestor de residuos
| ! 80 ]
P | 80 ]
PUNTUACION
Mi poder de decision sobre esta accion esta Py
condicionado por...agentes
1 100
2 80
3 60
4 40
5 20
6 0

E ) Implicaciones de la accion sobre el uso del envase

Implicaciones de la accion sobre el uso del envase segln Normas 13428:2004 y 13429:2004 Pe
Si, aumentara
¢Se prevé incrementar la proteccion del producto?  [Permanecera igual X 0
11 No, disminuira
Se prevé mejorar el proceso de fabricacin del  foemoiorad_ X 1
Permanecera igual
envase? =
12 No, empeorara
Si, mejorara
¢Se prevé mejorar el proceso de 2 | aigual X 0
13 |No, empeorara
¢Se prevé mejorar la logistica (transporte / Si, mejorara
almacenamiento / manipulacién) del envase con el [Permanecera igual X 0
% producto? No, empeorara
- . . Si, mejorara X 1
¢ Se prevé mejorar la presentacion del envase, asi como| 5 Toual
su marketing? 9
15 No, empeorara
R “ Si, aumentara X 1
¢ Aumentara la aceptacion del envase por parte de los —
[Permanecera igual
usuarios? —
16 No, disminuira
Si, a
¢El envase aumentara la seguridad del producto que I o
contiene? ermanecerd igual X 0
17
¢Se prevé incrementar la vida Gtil del envase? Permanecera igual X 0
18 a
¢ Se podran asociar funciones utilizando el mismo —
Permanecera igual X 0
envase? .
19 No, disminuira
Si, aumentara
¢El envase sera I a igual X 0
110 Po, disminuira
. Si
Esel tilizable?
i ¢Es el envase reutilizable’ INo = 5
Se ] 3 |
E | 27,27 |
PUNTUACION
Pe
IS aumentara / mejorara 1
aigual 0
No, disminuira / empeorara -1
Si 1
No 0
F) Gestion final del residuo de envase derivada de la aplicacion de la accion
Esta medida... Pr
13430:2004 referente a la i 6n mediante el Si X 1
G1 reciclado de materiales? No
13431:2004 referente a la valorizacién mediante Si
G2 recuperacion de energia? No X 0
13432:2000 referente a la valorizacion mediante Si X 1
G3 compostaje y b\odegradaclén” No
o ] 2 ]
IF | 66,67 1
PUNTUACION
P
Si 1
No 0
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G) Mejora ambiental prevista derivada de la aplicacién de la accién

P Grado de
Aspectos ambientales Definicion Valoracién Ps Re
relevancia
Considera materias primas |S€ més
AL Materiales virgenes y también auxili igual 0,25 0,25
y secundarias
|Se consumen menos X 1
Considera el espacio de Necesito mas espacio
A2 Transporte y distribucion(] carga de los envases Neces!m el mismo_espacio X 0 0,2 0
Necesito menos espacio
Residuos generados a lo |Se generan mas
A3 Residuos sélidos largo del ciclo de vida del JSe generan los mismos X 0 0,18 0
envase
. [Se consume mas
™ Energia Consumo de energia en todo} - 015 o
9 el ciclo de vida del envase |S€.consume igua X 9 g
[Se consume menos
Gases de efecto Se generan mas
A5 Emisiones atmosféricas invernadero, dioxinas,  |Se generan las mismas 0,12 0,12
furanos, etc. (Genero menos X 1
Aguas de proceso, aguas [S2-4SNeIn més
A6 Vertidos liquidos 9 o 89 Se generan los mismos X 0 0,06 0
[Se generan menos
Consumo de agua de |Se consume mas
A7 Consumo de agua Se consume lo mismo X 0 0,04 0
proceso
[Se consume menos
Se | 0,37 ]
G | 37 |
PUNTUACION
Se consume / genera / necesita espacio Pe
Mas -1
Igual 0
Menos 1

H) Valoracion total de la accion

B Limitaciones 56,00
c Etapas del ciclo de vida, @I
D Agentes condicionantes 80
E licaci sobre el uso 27,27
Gestion final del residuo de

3 envase 66,67
G Mejora ambiental 37
[\ | Valoracion total | 47,85]

Accioén 2.
Asegurar la ausencia de metales pesados en el material de envase

Medida
Accién 2

Uso de materias primas exentas de metales pesados u ot5ras sustancias nocivas para el medio ambiente
Asegurar que los materiales de envase empleados no contengan elementos téxicos como Pb, Cd, Cr, Hg, etc...

A) Factores motivantes que satisface la accion

Marcar con una cruz el grado en que satisface la aplicacion de la accion a cada uno de los factores motivantes

Nada
Muy importante Importante Poco Importante importante Py
F1_]Cumplir con Ia legislacion (PEP, ) X 1
Que las medidas de prevencion sean acordes con las
F2_|Normas derivadas de la Directiva de Envases X 1
Aumentar la reciclabilidad global del embalaje mediante
F3_|el uso de menos materiales de envase diferentes X 1
Optimizar las cantidades de material de envase con el
fin de cumplir con los objetivos de prevencién del PEP y
F4 |reducir costes X 0
Disponer de un sistema de embalaje que permita la
F5 |adecuada proteccion del producto X 0
F6 |Unificacion del embalaje de los cuatro componentes X 0
F7_|Solucién de los problemas histéricos de X 0
Ecodisefio de embalaje como método de completar el
F8 |previo ecodisefio de producto. X 0,6
F9_|9. 0
F10 [10. 0
IE s Escribir el nimero de los factores motivantes que se han escrito arriba
I 4 Escribir las veces que se ha marcado como “Nada importante” la influencia de la accion en los factores motivantes
F 4
Sa 3,6
PUNTUACION
Py
1
0,6
02
Nada importante 0
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B ) Limitaciones que restringen la aplicacion de la accién

Marcar con una cruz el grado de restriccion que tiene la accion sobre cada una de las limitaciones

Muy restrictiva Restrictiva Poco restrictiva Nada
restrictiva Ps
L1_[Fragiidad de los componentes a envasar X 1
L2 |Necesidad de un embalaje facil de montar en fabrica X 1
L3_|Minima implicacion econémica x 1
Necesidad de la conservacion del embalaje inicial de la
L4 _|barrera fotoeléctrica X 1
L5 |Necesidad de una manipulacién mecanica del embalaje x 1
L6 _]6. 0
L7 |7 0
L8 |s. 0
L9 |o. 0
L10 |10 0
L 5 Escribir el nimero de las limitaciones que se han escrito arriba
L, 5 Escribir las veces que se ha marcado como "Nada restricctiva” las limitacién para la implantacién de la accién
L 0
S 5
B 60,00
PUNTUACION
Pg
Muy restrictiva 0
Restrictiva 0.2
Poco restrictiva 04
Nada restrictiva 1

C) Etapas del ciclo de vida en las que incide la accion

Marcar con una cruz las etapas del ciclo de vida en las que incide la medida

Etapa
[Extraccion y procesado de materias primas X
Fabricacion del envase X
|Envasadu Y embalado del producto
Distribucion y uso
|Fm de vida del envase X

| 8 | 60 |
I I 60 ]

PUNTUACION

Esta medida afecta a ... etapas del ciclo de vida

ERNEANE
@

D) Poder de decision de la empresa para la implantacion de la accion

Marcar con una cruz los agentes que condicionan la implantacion de la accion

Agente
Proveedor
Fabricante del envase X
X
Distribuidor
Cliente final
Gestor de residuos
| | 80 ]
b | 8 ]
PUNTUACION
Mi poder de decision sobre esta accion esta Py
condicionado por...agentes
1 100
2 80
3 60
4 40
5 20
6 0
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Caso prdctico aplicacion Guia Ecodisefio de envase y embalaje en GRUPO ORONA, S.L.

E ) Implicaciones de la accién sobre el uso del envase

Si | 1 |
o | 0 |

Implicaciones de la accion sobre el uso del envase segun Normas 13428:2004 y 13429:2004 Pe
Si. aumentara
¢Se prevé incrementar la proteccion del producto?  |Permanecera igual X 0
1 [No. disminuira
+Se prevé mejorar el proceso de fabricacion del _ = 1
[Permanecera igual
envase? =
12 [No, empeorara
&
¢Se prevé mejorar el proceso de envasadolllenado? ~[Permanecera igual X 0
13 [No, empeorara
Se prevé mejorar la logistica (transporte / Si, mejorara
almacenamiento / manipulacién) del envase con el [Permanecera igual X 0
14 producto? [No, empeorara
. v " Si. mejorara X T
.Se prevé mejorar la presentacion del envase, asi comofS e et
u marketing? 19
15 [No, empeorara
~ ) St aumentara X T
¢Aumentaré la aceptacion del envase por parte de los :
[Permanecerd igual
usuarios?
16
¢El envase aumentara la seguridad del producto que 5
contiene? =
14
¢Se prevé incrementar la vida dtil del envase? X 0
18 [No_ disminuira
Se podrd P izando o mi St aumentara
¢Se podrén asociar funciones utiizando el mismo  [EEt R = 5
19
¢El envase sera X 0
110
Es el envase reutiizable? S
111 < : No X 0
= | 3 |
IE | 27,27 |
PUNTUACION
Pe
[E-aumentara / mejorara 1
[Permaneceraigual 0
[No. disminuira / empeorara 1
i 1
[No 0
F) Gestion final del residuo de envase derivada de la aplicacién de la accién
Esta medida.. Pe
13430:2004 referente a la 6n mediante el Si X 1
G1 reciclado de materiales? No
13431:2004 referente a la mediante Si X T
G2 recuperacion de energia? No
13432:2000 referente a la 6n mediante Si X T
G3 compostaje y biodegradacién? No
| =B | 3
IE | 100,00 |
PUNTUACION

G) Mejora ambiental prevista deriva

da de la aplicacién de la accion

) ) Grado de
Aspectos ambientales Definicién Valoracién Pe Privtod Ro
Considera materias primas |Se consumen mas
AL Materiales virgenes y también auxiliares|se consumen igual X 0 025 4
secundarias
Y Se consumen menos
. Considera el espacio de
A2 Transporte y distribucién] ! pac X 0 02 0
carga de los envases
Residuos generados alo |Se generan mas
A3 Residuos solidos largo del ciclo de vida del [Se generan los mismos X 0 018 0
envase Se generan menos
Consumo de energia en todoS2-200SUME Mas
A4 Energi I 015 0
nergla el ciclo de vida del envase ZE consume igual X 0 -
e consume menos
Gases de efecto Se generan mas
A5 Emisiones atmosféricas invernadero, dioxinas,  [Se generan las mismas 012 012
furanos, etc. Genero menos X T
Aguas de proceso, aguas [o-deneran mas
A6 Vertidos liquidos 9 Ye:‘dua‘es‘ g [Se generan los mismos 0,06 0,06
[Se generan menos X 1
Consumo de agua de  |oc conSume mas
A7 Consumo de agua orocess. Se consume lo mismo X 0 004 0
|Se consume menos
Se | 0,18 ]
[c | 8 |
PUNTUACION
Se consume / genera  necesita espacio Pe
Mas T
Igual 0
Menos 1

H) Valoracion total de la accién

Limitaciones

m[o

Gestion final del residuo de
envase

[G]™

Mejora ambiental

| 3 |

Valoracion total T 79.95]

Accion 3.
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Utilizacion de cartén reciclado

Medida
Accién 3

Uso de materias primas recicladas
Utilizacion de cartén doble-doble con alto contenido de material reciclado

A) Factores motivantes que satisface la accion

Marcar con una cruz el grado en que satisface la aplicacion de la accion a cada uno de los factores motivantes

Nada
M tant [ tant Poco | tant
uy importante mportante oco Importante importante Pa
F1_]Cumplr con Ia legisiacion (PEP, ) X 0.2
Que las medidas de prevencion sean acordes con las
F2 |Normas derivadas de la Directiva de Envases X 0,2
Aumentar la reciclabilidad global del embalaje mediante
F3_|el uso de menos materiales de envase diferentes X 0
Optimizar las cantidades de material de envase con el
fin de cumplir con los objetivos de prevencion del PEP y
F4_|reducir costes X 0
Disponer de un sistema de embalaje que permita la
5 |adecuada proteccion del producto X 0
F6 |Unificacion del embalaje de los cuatro componentes X 0
F7_|Solucién de los problemas histéricos de i X 0
Ecodisefio de embalaje como método de completar el
F8_|previo ecodisefio de producto. X 1
F9_[9 0
FI0 [10. 0
IE B Escribir el nimero de los factores motivantes que se han escrito arriba
I 5 Escribir las veces que se ha marcado como "Nada importante” la influencia de la accién en los factores motivantes
F 3
[Sa 1,4
PUNTUACION
Pa
[Muy importante 1
0.6
Poco importante 0.2
Nada importante 0
B ) Limitaciones que restringen la aplicacion de la accion
Marcar con una cruz el grado de restriccion que tiene la accion sobre cada una de las limitaciones
N - Nad
Muy restrictiva Restrictiva Poco restrictiva ada
restrictiva Ps
L1 |Fragilidad de los componentes a envasar X 1
L2 |Necesidad de un embalaje facil de montar en fabrica X 1
L3 _[Minima implicacion economica X 1
Necesidad de la conservacién del embalaje inicial de la
L4 _|barrera fotoeléctrica X 0
L5 |Necesidad de una manipulacién mecénica del embalaje X 1
L6 |6. 0
L7 |7
L8 |8.
L9 |9
L10 |10-
L 5 Escribir el nimero de las limitaciones que se han escrito arriba
L, 4 Escribir las veces que se ha marcado como "Nada restricctiva” las limitacién para la implantacion de la accién
L 1
Ss 4
B 56,00
PUNTUACION
Py
JMuy restrictiva 0
Restrictiva 0.2
Poco restrictiva 04
Nada restrictiva 1

C ) Etapas del ciclo de vida en las que incide la acciéon

Marcar con una cruz las etapas del ciclo de vida en las que incide la medida

Etapa
[Extraccion y procesado de materias primas X
Fabricacion del envase X
IEnvasado y embalado del producto
|D|smbuc|ﬁn y Uso
Fin de vida del envase
e I 0 ]
S | 40 ]
PUNTUACION
Esta medida afectaa ... etapas del ciclo de vida Pe
1 2
2 A
3 6
4 8
S 1
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D) Poder de decision de la empresa para la implantacién de la accion

Marcar con una cruz los agentes que condicionan la implantacion de la accion

Agente
Proveedor X
Fabricante del envase X
Envasador
Distribuidor
Cliente final
Gestor de residuos
| ! 80 ]
P | 80 ]
PUNTUACION
Mi poder de decision sobre esta accion esta Py
condicionado por...agentes
1 100
2 80
3 60
4 40
5 20
6 0

E ) Implicaciones de la acciéon sobre el uso del envase

Implicaciones de la accion sobre el uso del envase segln Normas 13428:2004 y 13429:2004 Pe
Si, aumentara
¢Se prevé incrementar la proteccion del producto?  [Permanecera igual X 0
11 No, disminuira
s . Si, mejorara X 1
Se prevé mejorar el proceso de fabricacion del jorara__
Permanecera igual
envase? =
12 No, empeorara
Si, mejorara
¢Se prevé mejorar el proceso de 2 | aigual X 0
13 |No, empeorara
¢Se prevé mejorar la logistica (transporte / Si, mejorara
almacenamiento / manipulacién) del envase con el [Permanecera igual X 0
14 producto? No, empeorara
£ ro . . Si, mejorara X 1
¢Se prevé mejorar la presentacion del envase, asi como Zioual
|

su marketing?

No, empeorara

R “ Si, aumentara
¢ Aumentara la aceptacion del envase por parte de los —
[Permanecera igual X 0
usuarios? —
16 Po, disminuira
i

[2[Z]

Si
¢l envase aumentard la seguridad del producto que [

contiene? ermane.cer.a'igua\ X 0
17
¢Se prevé incrementar la vida Gtil del envase? Permanecera igual X 0
18 a
¢Se podrén asociar funciones utilizando el mismo —
Permanecera igual X 0
envase? —
19 No, disminuira
Si, aumentara
¢El envase sera I a igual X 0
110 Po, disminuira
y Si
2
1 ¢Es el envase reutilizable [k - 5
Se ] 2 |
E | 18,18 |
PUNTUACION
Pe
IS aumentara / mejorara 1
aigual 0
No, disminuira / empeorara -1
Si 1
No 0
F) Gestion final del residuo de envase derivada de la aplicacion de la accion
Esta medida... P
13430:2004 referente a la i 6n mediante el Si X 1
G1 reciclado de materiales? No
13431:2004 referente a la valorizacién mediante Si
G2 recuperacion de energia? No X 0
13432:2000 referente a la valorizacién mediante Si
G3 compostaje y biodegradacion? No X 0
- ] T ]
IF | 33,33 1
PUNTUACION
Pr
Si 1
No 0
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G) Mejora ambiental prevista derivada de la aplicacién de la accién

P Grado de
Aspectos ambientales Definicion Valoracion Ps Re
relevancia
Considera materias primas |S€ més
AL Materiales virgenes y también auxili igual 0,25 0,25
y secundarias
|Se consumen menos X 1
§ Necesito mas espacio
Considera el espacio de
A2 Transporte y distribucionC) carga de los envases Neces!m el mismo_espacio X 0 0.2 0
Necesito menos espacio
Residuos generados a lo |Se generan mas
A3 Residuos sélidos largo del ciclo de vida del JSe generan los mismos 0,18 0,18
envase X 1
Consumo de energia en todofes-S2ISuMme Mas
A4 Energia el ciclo de vida del envase |22 consume igual 015 015
[Se consume menos X 1
Gases de efecto Se generan mas
A5 Emisiones atmosféricas invernadero, dioxinas, ~ |Se generan las mismas 0,12 0,12
furanos, etc. (Genero menos X 1
Aguas de proceso, aguas [S2JSNeIEn més
A6 Vertidos liquidos 9 o 89 [Se generan los mismos 0,06 0,06
[Se generan menos X 1
Ise consume mas
A7 Consumo de agua CO"S“?;::;QM 9 ISe consume lo mismo 0,04 0,04
[Se consume menos X 1

Se | 0.8 ]
G | 80 |
PUNTUACION
Se consume / genera / necesita espacio Pe
Mas 1
igual 0
Menos T

H) Valoracion total de la accion

B Limitaciones 56,00
c Etapas del ciclo de vida 40|
D Agentes 80]
E licaci sobre el uso 18,18|
Gestion final del residuo de
3 envase 33,33
G Mejora ambiental 80
|\ | Valoracion total | 52,76

Accion 4.
Eliminacion de componentes superfluos del envase

Medida
Accién 4

Minimizar aquellos componentes o partes del envase superfluo
Eliminacion de elementos superfluos, como grapas, tornillos, etc.

A) Factores motivantes que satisface la accion

Marcar con una cruz el grado en que satisface la aplicac

i6n de la accion a cada uno de los factores motivantes

Nada
Muy importante Importante Poco Importante importante Pa
F1_]Cumplr con Ia legisiacion (PEP, ) X 0,6
Que las medidas de prevencion sean acordes con las
F2_|Normas derivadas de la Directiva de Envases X 1
Aumentar la reciclabilidad global del embalaje mediante
F3_|el uso de menos materiales de envase diferentes X 0
Optimizar las cantidades de material de envase con el
fin de cumplir con los objetivos de prevencion del PEP y
F4_|reducir costes X 1
Disponer de un sistema de embalaje que permita la
F5_|adecuada proteccién del producto x 0
F6 |Unificacion del embalaje de los cuatro componentes X 0
F7_|Solucién de los problemas histéricos de i X 0
Ecodisefio de embalaje como método de completar el
F8_|previo ecodisefio de producto. X 0.6
F9_|9 0
F10 [10. 0
IE B Escribir el nimero de los factores motivantes que se han escrito arriba
| & 4 Escribir las veces que se ha marcado como "Nada importante” la influencia de la accion en los factores motivantes
F 4
Sa 3,2
PUNTUACION
Pa
[Muy importante 1
0.6
Poco importante 02
Nada importante 0
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B ) Limitaciones que restringen la aplicacion de la accion

Marcar con una cruz el grado de restriccion que tiene la accion sobre cada una de las limitaciones

Muy restrictiva Restrictiva Poco restrictiva Nada
restrictiva Py
Fragiidad de 105 a envasar X 0.2
Necesidad de un embalaje facil de montar en fabrica X 1
[Minima implicacion economi X 1
Necesidad de la conservacion del embalaje inicial de la
L4_|barrera fotoeléctrica x 02
5 _|Necesidad de una mecanica del embalaje x
6
7
8
9
L10 [10.
L, 5 |Escribir el numero de las limitaciones que se han escrito arriba
Lo 3 |Escribir las veces que se ha marcado como "Nada restricctiva” las limitacién para la implantacion de la accién
L 2
Se. 34
B 56,80
PUNTUACION
Pg.
[Muy restrictiva 0
[Restrictiva 0.2
Poco restrictiva 04
[Nada restrictiva 1
C ) Etapas del ciclo de vida en las que incide la accién
Marcar con una cruz las etapas del ciclo de vida en las que incide la medida
Etapa
[Extraccion y procesado de materias primas X
[Fabricacion del envase
[Envasado y embalado del producto X
Distribucion y uso
[Fin de vida del envase’ X
|2 | 60 |
= | 50 1
PUNTUACION
Estamedida afectaa ... etapas del ciclo de vida Pe
T
2
3
Z
5 100

D) Poder de decision de la empresa para la implantacion de la accion

Marcar con una cruz los agentes que condicionan la implantacion de la accion

Agente
Proveedor
Fabricante del envase X
Envasador x
Distribuid
Ciiente final
Gestor de residuos
[Ee | 80 |
P I 80 |
PUNTUACION
i poder de decision sobre esta accion esta -
por._.agent o
1 100
2 80
3 60
4 40
5 20
6 0

E) Implicaciones de la accién sobre el uso del envase

Implicaciones de la accion sobre el uso del envase segin Normas 13428:2004 y 13429:2004 Pe
[Si_aumentara
¢Se prevé incrementar la proteccion del producto? [P Z igual X [
n No, disminuira
revé mejorar el fabricacion del
¢Se preve meforar el proceso de fabricacion del  [ReT Ay = 5
2 No, empeorara
ST mejorara X T
¢Se prevé mejorar el proceso de envasadoflienado?  [Permanecera igual
13 [No, empeorara.
- Se prevé mejorar la logistica (transporte / l§ mejorara X 1
6n) del envase con el igual
“ producto? No, empeorara
S mepoma X T
Se prevé mejorar Ia presentacién del envase, asi comol= —
su marketing’
5
X . X T
¢Aumentar la aceptacion del envase por parte de los
usuarios?
16
¢El envase aumentaré la seguridad del producto que <
contiene? X
I
¢Se prevé incrementar la vida il del envase? X [
18
¢Se podrén asociar funciones utiizando el mismo = 5
envase?
19
El envase sera ergonmico? X [
110
¢Es el envase reutiizable?
11 X 0
|8 |
E 1
PUNTUACION
Pe
E, aUmentara | mejorara T
| Aigual [
[No. disminuira / empeorara -1
Si 1
No 0
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F) Gestion final del residuo de envase derivada de la aplicacion de la accién

Esta medida... Pe
13430:2004 referente a la mediante el Si
G1 reciclado de materiales? No X 0
13431:2004 referente a la mediante Si
G2 recuperacion de energia? No X 0
13432:2000 referente a la 6n mediante Si
G3 compostaje y biodegradacién? No X 0
|EA | 0 |
IE | 0,00 |
PUNTUACION
| ]
Si | 1 1
[No | 0 |
G) Mejora ambiental prevista derivada de la aplicacién de la accion
Aspectos ambientales Definicion Valoracion Po Grado de Ro
relevancia
Considera materias primas |Se consumen més
AL Materiales virgenes y también auxiliares|se consumen igual 025 025
y secundarias
Se consumen menos X 1
Considera el espacio de  frecesilo mas espacio
A2 Transporte y distribucionC) carga de los envases | Necesio el mismo_espacio 02 02
Necesito menos espacio X 1
Residuos generados a lo[Se generan mas
A3 Residuos sdlidos largo del ciclo de vida del [Se generan los mismos 018 018
envase Se generan menos X 1
Consumo de energia en todofs-cO1SUME MAs,
A4 Energia el ciclo de vida del envase |Se.consume igual 015 015
Se consume menos X 1
Gases de efecto Se generan mas
A5 Emisiones atmosféricas invemadero, dioxinas,  |Se generan las mismas 0,12 0,12
furanos, etc. Genero menos X 1
Aguas de proceso, aguas [oo-Jeneran més
A6 Vertidos liquidos residualos Se generan los mismos 0,06 0,06
X 1
e d d
A7 Consumo de agua onsumo de agua de 0,04 0,04
proceso
X 1
Sc | 1 |
G | 100 |
PUNTUACION
Se consume / genera/ necesita espacio Po
Mas 1
igual 0
Menos T

H) Valoracion total de la accién

Limitaciones
Ic Etapas del ciclo de vida. 60)
D 80|
E 363
Gestion final del residuo de
E envase 0.00)
G |Mejora ambiental 100)
= [Valoracion total T 61,26]

Accion 5.

Reduccion de la cantidad de cartén, madera, acero, cobre y materiales plasticos.

Medida
Accion 5

Reduccién del peso de las materias primas del envase
Reduccién de la cantidad de materias primas empleadas

A) Factores motivantes que satisface la accion

Marcar con una cruz el grado en que satisface la aplicacion de la accion a cada uno de los factores motivantes

Nada
Muy importante Importante Poco Importante importante Pa
FL_[Cumplr con fa legislacion (PEP, ) X 06
Que las medidas de prevencion sean acordes con las
F2_|Normas derivadas de la Directiva de Envases x 1
[Aumentar la reciclabilidad global del embalaje mediante
F3_|el uso de menos materiales de envase diferentes x 0
Optimizar las cantidades de material de envase con el
fin de cumplir con los objetivos de prevencion del PEP y
Fa_|reducir costes x 1
Disponer de un sistema de embalaje que permita la
F5_|adecuada proteccion del producto x 0
F6_|Unificacion del embalaje de los cuatro X 0
F7_|Solucion de Ios problemas histericos de ergonomia x 0
Ecodisefio de embalaje como método de completar el
F8_|previo ecodisefio de producto. x 06
F9_[9 0
FI0 |10 0
. s Escribir el namero de los factores motivantes que se han escrito arriba
o 4 Escribir las veces que se ha marcado como "Nada importante” la influencia de la accion en los factores motivantes
F
S,
T ww ]
PUNTUACION
Pa
[Muy importante 1
06
[Poco importante 02
[Nada importante [
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Caso prdctico aplicacion Guia Ecodisefio de envase y embalaje en GRUPO ORONA, S.L.

B ) Limitaciones que restringen la aplicacion de la accion

Marcar con una cruz el grado de restriccion que tiene la accion sobre cada una de las limitaciones
Nada
Muy restrictiva Restrictiva Poco restrictiva Cemtionva Pe
[Fragiidad de los componentes a envasar X 02
Necesidad de un embalaje facil de montar en fébrica. x 1
[Minima mplicacion economica X 1
[Necesidad de la conservacion del embalaje inicial de 1a
L4_|barrera fotoeléctrica x 04
lecesidad de 6n mecanica del embalaje x
Ti0 |10
[ g [Escribir el numero de las imitaciones que se han esciito arriba
Lo 3 Escribir fas veces que se ha marcado como “Nada restricctivat las limitacion para la implantacién de la accic
C 2
S 36
a3 59.20
PUNTUACION
Ps
[y restrictva o
[Restrictiva 02
[Poco restrictiva 04
[Nada resticiiva 1

C) Etapas del ciclo de vida en las que incide la accién
Marcar con una cruz I etapas del cico de vida en las que Incide la medida

Etepa

[Extraccion y procesado de materias primas. X

|

PUNTUACION

Esta medida afectaa .. etapas del ciclo de vida.

D) Poder de decision de la empresa para la implantacion de la accion

n de la accién

Marcar con una

uz los agentes que condicionan la implantac

e
Frovesdor
[Fabricante del orvase. %
Envasador X
Disuibuidor
Ciente final
[Gestor de resiauos
|2 I 80 ]
k | 50 1
PUNTUACION
Wi poder de decision sobre esta accion esta o
agentes

T 00

2 M

3 60

4 a0

5 2

5 o

E) Implicaciones de la accion sobre el uso del envase

TmpliCaciones e Ia accion sobre el uso del envase sequn Normas 134262004 y 13429 2004 Pe
T aumeniara
e prevé incrementar la proteccion del producto?  [Permanccera igual X [
il io_disminuira
e preve mejrar el poceso de fabrcacion del  [SE - =
2 lo_empeorara
T mejorara X T
& el proceso de A gl
3 o, empeorard
56 prevé mejorar a Iogistea (ranspore | T mejorara = T
6n) del envase con el A Tgual
N producto? lo_empeorara
e prevé mejorar Ia presentacion del envase, asi comol S ICIOrAIA
oy ermanecerd Igual X [
5 lo_empeorara
Aumentaré la aceptacion del envase por parte de los [SluleNad .
g emanceerd gual = 0
6 lo_dsminura
: T aumentara
Bl emvase aumertar aseguridad del producto que (LSRRt - =
7 e o
T cumentara
¢Se prevé incrementar 1a vida Gl del envase? [P aigial X [
is lo_dsminuira
¢Se podran asociar funciones utiizando el mismo ~[2L-8MENA___
envase? P I 9
i lo_disminuira
T aumentara
4E envase sers ergon6mico? ermanecerd igual X [
10 io_disminuira
<Es el envase reutiizable? :
ity o X [
= | 2 ]
E I 1618 |
PUNTUACION
e
ST aumentara  mejorara T
[
=)
T
[
F) Gestion final del residuo de envase derivada de la aplicacion de la accién
Eemmeda 3
13430.2004 referente a a valorizacion mediante el Bl
G1 reciclado de materiales? No x 0
134312004 referente ala S|
G2 ergia? No X 0
5 1
3 composiale No X 0
< 1 0
E I .00
PUNTUACION
| —
E | 1 |
[ | [ 1
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Caso prdctico aplicacion Guia Ecodisefio de envase y embalaje en GRUPO ORONA, S.L.

G) Mejora ambiental prevista derivada de la aplicacién de la accién

P Grado di
Aspectos ambientales Definicién Valoracién Ps rado de Re
relevancia
Considera materias primas |Se consumen mas
Al Materiales virgenes y también auxili: igual 0,25 0,25
y secundarias [Se consumen menos X 1
Considera el espacio de  Necesito mas espacio
A2 Transporte y distribuciénC] P Necesito el mismo_espacio X 0 02 0
carga de los envases o0 © TUSTI0_SSPACO
Necesito menos espacio
Residuos alo |Se generan mas
A3 Residuos sélidos largo del ciclo de vida del |Se generan los mismos 0,18 0,18
envase Se generan menos X 1
Consumo de energia en todo 22 CoNSUMe mas
A4 Energia el ciclo de vida del envase Se consume igual 0,15 0,15
[Se consume menos X 1
Gases de efecto [Se generan mas
AS Emisiones atmosféricas invernadero, dioxinas, Se generan las mismas 0,12 0,12
furanos, etc. Genero menos X 1
Aguas de proceso, aguas fooeneran més
A6 Vertidos liquidos residuales Se generan los mismos 0,06 0,06
Se generan menos X 1
Consumo de agua de Se consume mas
AT Consumo de agua “pmcesogu [Se consume lo mismo 0,04 0,04
[Se consume menos X 1
B T o5 ]
G | 80 |
PUNTUACION
Se consume / genera / necesita espacio P
Mas -1
Igual 0
Menos 1
H) Valoracién total de la accion
B Limitaciones 59,20
Ic Etapas del ciclo de vida 100
D Agentes icic 80
E licaci sobre el uso 18,18,
Gestion final del residuo de
2 envase 0,00
Ic Mejora ambiental 80)
M- |Valoracion total | 58,57]
Accion 6
.- s . .
Utilizacidén de envases que incluya varios productos
Medida Reduccién del volumen de las materias primas del envase
Accion 6 Utilizacién de envases compactos que incluyan varios productos
A) Factores motivantes que satisface la accion
Marcar con una cruz el grado en que satisface la aplicacion de la acci6n a cada uno de los factores motivantes
Nada
Muy importante Importante Poco Importante importante Py
F1_]Cumplrr con Ia legislacion (PEP, ) X 0,6
Que las medidas de prevencion sean acordes con las
F2_|Normas derivadas de la Directiva de Envases X 0
Aumentar la reciclabilidad global del embalaje mediante
F3_|el uso de menos materiales de envase diferentes X 0
Optimizar las cantidades de material de envase con el
fin de cumplir con los objetivos de prevencién del PEP y
F4 |reducir costes X 1
Disponer de un sistema de embalaje que permita la
F5 proteccién del producto X 0
F6 |Unificacion del embalaje de los cuatro componentes X 0
F7 | Solucién de los problemas histéricos de X 0
Ecodisefio de embalaje como método de completar el
F8 |previo ecodisefio de producto. X 0,6
F9_|9. 0
F10 [10. 0
IE s Escribir el nimero de los factores motivantes que se han escrito arriba
I 5 Escribir las veces que se ha marcado como "Nada importante” la influencia de la accion en los factores motivantes
F 3
Sh 2,2
PUNTUACION
Py
Muy importante 1
Importante 0,6
Poco importante 0,2
Nada importante 0
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Caso prdctico aplicacion Guia Ecodisefio de envase y embalaje en GRUPO ORONA, S.L.

B ) Limitaciones que restringen la aplicacion de la accion

Marcar con una cruz el grado de restriccion que tiene la accién sobre cada una de las imitaciones
Muy restrictiva Restrictiva Poco restrictiva Nada .
restrictiva o
Fragiiaad de 1os componentes a envasar X T
L2_|Necesidad de un embalaje facil de montar en fabrica x 1
Minima implicacion economica x T
Necesidad de Ia conservacion del embalaje micial de fa
L4_|barrera fotoeléctrica x 1
5_[Necesidad de una 6n mecéinica del embalaje x
6
7
5
9
110 |10
o 5 Escribir el nimero de las limitaciones que se han escrito arriba
L, 5 Escribir las veces que se ha marcado como "Nada restricctiva’ las limitacion para la implantacién de la accion
m 0
5 5
3 60,00
PUNTUACION
Py
[Muy restrictiva 0
[Restrictiva 02
[Poco restrictiva 04
[Nada restrictiva 1

C) Etapas del ciclo de vida en las que incide la accién

Marcar con una cruz las etapas del ciclo de vida en las que incide la medida

Etapa
[Exiraceion y procesado de materias primas
[Fabricacion del envase
[Envasado y embalado del producto X
X
X
| I 60 ]
[ | 60 |
PUNTUACION
Estamedida afectaa ... etapas del ciclo de vida Pc
T
2
3
7
5 I

D) Poder de decision de la empresa para la implantacién de la accion

Marcar con una cruz los agentes que condicionan la implantacion de la accion

Agente
[Proveedor
[Fabricante del envase X
[Envasador X
Distribuid
Cliente final
[Gestor de residuos
| | 80 |
L I 80 1
PUNTUACION
Mi poder de decision sobre esta accion esta Py
por...agentes

1 100

2 80

3 0

4 a0

5 20

6 0

E) Implicaciones de la accién sobre el uso del envase

Implicaciones e 1a accion sobre el Uso del envase segn Normas 134282004 y 13429:2004 Pe
[ST_aumentara
¢Se prevé incrementar la proteccion del producto?  [Permanecerd igual X 0
il
¢Se prevé mejorar el proceso de fabricacion del = 0
envase?
2
¢Se prevé mejorar el proceso de envasado/lienado? X [
13
ZSe prevé mejorar Ia logistica (Uansporte / X T
almacenamiento / manipulacién) del envase con el [Permanecera igual
1 producto? No. empeorara
X . X ST mejorara
Se prevé mejorar la presentaci6n del envase, asf comol
Permanecerd igual X [
su marketing?
5 No. empeorara
- ST aumentara
¢Aumentara la aceptacion del envase por parte de los
Permanecerd igual X o
usuarios?
[ No. disminuira
El envase aumentaréi la seguridad del producto que
¢ 9 P ¢ Ipermanecerd igual X [
contiene? ~
7 No. disminuira
[ST_aumentara
¢Se prevé incrementar la vida (tl del envase?  [Permanecera igual X o
18 [No, disminuira
. [ST_aumentara
Se podran asociar funciones utizando el mismo =
Permanecerd igual X 0
envase? -
19 No. disminuira
ST aumentara
¢El envase sera ergonomico? Permanecerd igual X o
110 No_disminuira
ST
Es el envase reutlizable?
11 < No X 0
[e= I 1 ]
E | 9,09 |
PUNTUACION
Pe
[ST-aumentara / mejorar T
[Permanecera igual 0
[No. disminuira / empeorara El
s1 1
[No 0




Caso prdctico aplicacion Guia Ecodisefio de envase y embalaje en GRUPO ORONA, S.L.

F) Gestion final del residuo de envase derivada de la aplicacion de la accion

Esta medida P
13430:2004 referente a la mediante el Si
G1 reciclado de materiales? No X 0
13431:2004 referente a la mediante Si
G2 recuperacion de energia? No X 0
13432:2000 referente a la mediante Si
G3 compostaje y biodegradacion? No X 0
Se | 0 |
3 I 0,00 |
PUNTUACION
[ Pe |
Si | 1 |
No | 0 |

G) Mejora ambiental prevista derivada de la aplicacién de la accion

Grado de

Aspectos ambientales Definicion Valoracion Pe
relevancia

Rs

Considera materias primas |S€ consumen mas
Al Materiales virgenes y también auxiliares|Se consumen igual X 0 025 0
y secundarias Se consumen menos

[Necesito mas espacio
Considera el espacio de B

A2 Transporte y distribucion(] 02 0,2
porte y eavgn do s omases.|Necesto el mismo_espacio : :
[Necesito menos espacio X T
Residuos generados a lo |5 generan mas
A3 Residuos solidos largo del ciclo de vida del [Se generan los mismos X 0 018 o
envase Se generan menos
Consumo de energfa en todofos-CSUMe Mas
A4 Energia e oc©lSe consume igual 015 015
Se consume menos X T

Gases de efecto
A5 Emisiones atmosféricas invernadero, dioxinas,
furanos, etc.

|Se generan mas
Aguas de proceso, aguas

6 Vertidos liquidos Se generan los mismos X 0 006 0
residuales
Se generan menos
Consumo de agua de  [oo-consume mas
a7 Consumo de agua J Se consume lo mismo X 0 004 0
proceso
Se consume menos
[Sc | 0,47 ]
S [ @7 |
PUNTUACION
Se consume / genera necesita espacio Pe
Mas -1
igual [
Menos 1

H) Valoracién total de la acciéon

3
e Mejora ambiental

[ [Valoracion total T 72,03

Accion 7.
Reduccién de la cantidad de materiales de envases

Medida Uso de envases facilmente valorizables
Accion 7 Reduccion de la diversidad de materiales

A) Factores motivantes que satisface la accion

Marcar con una cruz el grado en que satisface la aplicacion de la accion a cada uno de Ios factores motivantes

Muy importante Importante Poco Importante Nada
importante Pa
F1_[Cumpl con la legistacion (PEP. - X 02
Que las medidas e prevencion sean acordes con las
F2_|Normas derivadas de la Directiva de Envases X 1

Aumentar la reciclabilidad global del embalaje mediante
F3_|el uso de menos materiales de envase diferentes x 1
Optimizar las cantidades de material de envase con el
fin de cumplir con los objetivos de prevencion del PEP y

F4_|reducir costes x [
Disponer de un sistema de embalaje que permita la

F5_|adecuada proteccion del producto x 0

F6_|Unificacion del embalaje de los cuatro componentes X 0

F7_|Solucion de los problemas histaricos de ergonomia X 0

Ecodiseio de embalaje como método de completar el

F8_|previo ecodisefio de producto. x 06
F10 |10, 0
. s Escribir el namero de los factores motivantes que se han escrito arriba
Fy 4 Escribir las veces que se ha marcado como “Nada importante” la influencia de la accion en los factores motivantes
F 2
S: 28
Y S N |
PUNTUACION
P
Uy importante 1
06
Poco importante 02

jada importante 0
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Caso prdctico aplicacion Guia Ecodisefio de envase y embalaje en GRUPO ORONA, S.L.

B ) Limitaciones que restringen la aplicacion de la accién

Marcar con una cruz el grado de restriccion que tiene la accion sobre cada una de las limitaciones

Nada

Muy restrictiva Restrictiva Poco restrictiva
restrictiva Ps

Fragiidad de los componentes a envasar X T

Necesidad de un embalaje facil de montar en fabrica X 1

Minima implicacion econemica X 1

Necesidad de la conservacion del embalaje inicial de la
barrera fotoeléctrica x 04

Necesidad de una manipulacién mecénica del embalaje X

6.

7.

8.

9.

olo|o|o|o|+

10.

Escribir el nimero de las limitaciones que se han escrito arriba

Escribir las veces que se ha marcado como "Nada restricctiva” las limitacién para la implantacion de la accion

o
e o

B 60,80

PUNTUACION

Py
Muy restrictiva 0
Restrictiva 02
Poco restrictiva 04
Nada restrictiva 1

C) Etapas del ciclo de vida en las que incide la acciéon

Marcar con una cruz las etapas del ciclo de vida en las que incide la medida

Etapa
[Extraccion y procesado de materias primas X
Fabricacion del envase

IEnvasado Y embalado del producto

Distribucion y uso
T de vida del envase X

[B< ] %0 ]
|C

PUNTUACION

Esta medida afecta a ... etapas del ciclo de vida Pc

ol s wr]e
HEENN

D) Poder de decision de la empresa para la implantacién de la accion

Marcar con una cruz los agentes que condicionan la implantacion de la accion

Agente
Proveedor
Fabricante del envase X
X
Distribuidor
Cliente final
Gestor de residuos
| ! 80 ]
P | 50 ]
PUNTUACION
Mi poder de decisién sobre esta accion esta -
condicionado por...agentes o
1 100
2 80
3 60
4 40
5 20
6 0

38



(?) orONZ

Caso prdctico aplicacion Guia Ecodisefio de envase y embalaje en GRUPO ORONA, S.L.

E ) Implicaciones de la accion sobre el uso del envase

Implicaciones de la accion sobre el uso del envase segiin Normas 13428:2004 y 13429:2004 Pe
[Si. aumentara
¢Se prevé incrementar la proteccion del producto? [P A igual X 0
1 No, disminuira
Se prevé mejorar el proceso de fabricacion del . .
esep g P Permanecera igual X 0
envase? =
12 No, empeorara
Si. mejorara
¢Se prevé mejorar el proceso de Permanecera igual X 0
13 No, empeorara
£Se prevé mejorar la logistica (transporte / [Si. mejorara
almacenamiento / manipulacion) del envase con el [Permanecera igual X 0
14 producto? No, empeorara.
X X " [Si, mejorara
¢ Se prevé mejorar la presentacion del envase, asi T - 5
su marketing? 19
15 No, empeorara.
” Siaumentara
¢Aumentaré la aceptacion del envase por parte de los -
Permanecera igual X 0
usuarios? —
16 No, disminuira
X [Si. aumentara
¢El envase aumentara la seguridad del producto que -
Permanecera igual X 0
contiene?
14
¢Se prevé incrementar la vida (il del envase? X 0
18 No, disminuira
¢Se podran asociar funciones utilizando el mismo — 5
envase?
19
¢El envase sera X 0
110
LEs el envase
111 < X 0
Se |
E |
PUNTUACION
Pe
[E-aumentara I mejorara T
Permanecera igual 0
No. disminuira / empeorara 1
1
0

F) Gestion final del residuo de envase derivada de la aplicacion de la accion

Esta medida, Pr
13430:2004 referente a la mediante el Si X 1
G1 reciclado de materiales? No
13431:2004 referente a la ion mediante Si X 1
G2 recuperacién de energia? No
13432:2000 referente a la ion mediante Si X 1
G3 compostaje y biodegradacion? No
S | 3 |
F | 100,00 |
PUNTUACION
[ Pe ]
Si | 1 |
No 1 0 |

G) Mejora ambiental prevista derivada de la aplicacién de la accién

) ] Grado de
Aspectos ambientales Definicion Valoracién Po
relevancia
Considera materias primas [Se consumen mas
AL Materiales virgenes y también auxiliares|Se consumen igual X 0 025

y secundarias Se consumen menos

[Necesito mas espacio
Considera el espacio de

A2 Transporte y distribucio [Necesito el mismo_espacio X 0 02
carga de los envases  [roeeer0 © TS0 _S9PAcio
[Necesito menos espacio

Se generan mas
Se generan los mismos X 0 018
Se generan menos

Residuos generados a o
A3 Residuos sélidos largo del ciclo de vida del
envase

[Se consume mas
Se consume igual 015
[Se consume menos X T

Consumo de energia en todol

Al Energia el ciclo de vida del envase

Se generan mas
[Se generan las mismas 0,12
Genero menos

Gases de efecto
A5 Emisiones atmosféricas invernadero, dioxinas,
furanos, etc.

Se generan mas

Aguas de proceso, aguas

A Vertidos liquidos Se generan los mismos X 0 0,06
residuales
Se generan menos.
Consumo de agua de  fou-consume mas
A7 Consumo de agua 9 0,04
proceso
[Se consume menos X T
Sc T 0,31 |
G [ 31 |
PUNTUACION
Se consume / genera  necesita espacio Po
Mas 1
igual
Menos T

H) Valoracién total de la acciéon

Limitaciones
Ic Etapas del ciclo de vida 40
B Agentes i 80|
E Sobre el uso 0,00
Gestion final del residuo de
F envase 100,00}
G Mejora ambiental 31]
= [Valoracion total T 77,30]

Accion 8.
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Caso prdctico aplicacion Guia Ecodisefio de envase y embalaje en GRUPO ORONA, S.L.

Eliminaciéon de grapas y tornillos metalicos

Medida Facilitar la separacion de residuos del envase o embalaje por tipo de material
Accién 8 Eliminacion de las grapas y tornillos metalicos

A) Factores motivantes que satisface la accion

Marcar con una cruz el grado en que satisface la aplicacién de la accion a cada uno de los factores motivantes

Nada
Muy importante Importante Poco Importante importante b,
[FL_[Cumpir con fa legistacion (PEP. ) X 02
[Que las medidas de prevencion sean acordes con las
F2_|Normas derivadas de la Directiva de Envases x 1

[ Aumentar Ia reciclabilidad global del embalaje mediante
F3_|el uso de menos materiales de envase diferentes x 1
[Optimizar las cantidades de material de envase con el

fin de cumplir con los objetivos de prevencion del PEP y

F4_|reduc costes X [
Disponer de un sistema de embalaje que permita la
F5_|adecuada proteccion del producto X [
F6_|Unificacion del embalaje de los cuatro componentes x o
F7_|Solucion de 1os problemas histericos de ergonor

Ecodisefio de embalaje como método de completar el
F8_|previo ecodiserio de producto. X 06

F. s Escribir el ntimero de los factores motivantes que se han escrito arriba
Fo 3 Escribir las veces que se ha marcado como "Nada importante” la influencia de la acci6n en los factores motivantes

PUNTUACION

[Muy importante 1
importante 06
[Poco importants 02

|Nadaimportante [

B ) Limitaciones que restringen la aplicacion de la accion

Marcar con una cruz el grado de restriccin que tiene la accion sobre cada una de las limitaciones.

Nada,
restrictiva Py
Fragiidad de o5 componentes a envasar X T

Muy restrictiva Restrictiva Poco restrictiva

Necesidad de un embalaje facil de montar en fabrica X 1
Minima implicacion economica X 1
Necesidad de la conservacion del embalaje inicial de la
L4_|barrera fotoeléctrica x 04

Necesidad de una 6n mecénica del embalaje X
6.

C B Escribir el ntimero de las limitaciones que se han escrito arriba
L 4 Escribir las veces que se ha marcado como "Nada restricctiva’ las limitacion para la implantacion de la accion

S 4.4
B 60,80

PUNTUACION

[Muy restrictiva 0
Restrictiva 02
Poco restrictiva, 04
Nada restrictiva 1

C ) Etapas del ciclo de vida en las que incide la accion

Marcar con una cruz las etapas del ciclo de vida en las que incide la medida

Etapa
X

PUNTUACION

Esta medida afecta a ... etapas del ciclo de vida Pc

NENE
2

D) Poder de decision de la empresa para laimplantacion de la accion

Marcar con una cruz los agentes que condicionan la implantacion de la accion

Rgente
Provesdor
Fabricante del envase X
Envasador X
Distribuia
[Cliente final
[Gestor de resiauos
|2 I 80 |
| I 8 ]
PUNTUACION
Mi poder de decision sobre esta accion esta Py
por...agentes
1 100
2 80
3 60
P 40
5 20
6 0
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Caso prdctico aplicacion Guia Ecodisefio de envase y embalaje en GRUPO ORONA, S.L.

E ) Implicaciones de la accién sobre el uso del envase

Implicaciones de la accién sobre el uso del envase segiin Normas 13428:2004 y 13429:2004 Pe
Si, aumentara
¢Se prevé incrementar la proteccion del producto? ~ [Permanecera igual X 0
11
¢ Se prevé mejorar el proceso de fabricacion del = 5
12
¢ Se prevé mejorar el proceso de X 0
13
2Se prevé mejorar la logistica (transporte /
almacenamiento / manipulacion) del envase con el X [
14 producto?
¢ Se prevé mejorar la presentacion del envase, asi como 5
su marketing? X
15
¢Aumentara la aceptacion del envase por parte de los = 5
usuarios?
16
4El envase aumentaré la seguridad del producto que 5
contiene? i
17
¢Se prevé incrementar la vida util del envase?  [Permanecera igual X 0
18 No, disminuira
" Si, aumentara
¢Se podran asociar funciones utilizando el mismo
Permanecera igual X [
nvase? -
19 No, disminuira
Si, aumentara
¢El envase sera [Permanecera igual X 0
110 No, disminuira
Si
¢Esel
1 ¢Es el envase = - o
S | 0 |
E | 0,00 |
PUNTUACION
Pe
1
0
-1
1
0
F) Gestidn final del residuo de envase derivada de la aplicaciéon de la accion
Esta medida... P
13430:2004 referente a la 6n mediante el Si X 1
G1 reciclado de materiales? No
13431:2004 referente a la 6n mediante Si X 1
G2 recueerac\bn de energ\'a” No
13432:2000 referente a la 6n mediante Si X 1
G3 compostaje y. b\odegradac\ém No
S I 3 ]
F | 100,00 |
PUNTUACION
[ Pr ]
Si | 1 1
No | 0 |

G) Mejora ambiental prevista derivada de la aplicacién de la accién

. . Grado de
Aspectos ambientales Definicién Valoraci6n P Re
relevancia

‘Considera materias primas |Se consumen mas
AL Materiales virgenes y también auxiliares|Se consumen igual X 0 025 0
y secundarias [Se consumen menos

[Necesito mas espacio
[Necesito el mismo_espacio x 0 02 0
[Necesito menos espacio

Considera el espacio de

A2 Transporte y distribucion(]
carga de los envases

Residuos generados a lo_|Se generan mas
A3 Residuos solidos largo del ciclo de vida del [Se generan los mismos X 0 018 0

envase [Se generan menos

[Se consume mas

Consumo de energia en

At Energia Se consume igual 015 015
el ciclo de vida del envase
Se consume menos X 1
Gases de efecto Se generan mas
A5 Emisiones atmosféricas inveradero, dioxinas, ~ [Se generan las mismas 012 012
furanos, etc. Genero menos X T
Aguas de proceso, aguas [oo-deneran més
A6 Vertidos liquidos guas de pr - ag [Se generan los mismos X 0 0,06 0
residuales
A7 Consumo de agua Consumo de agua de X 0 0,04 0
proceso
Se consume menos
Se | 0,27 ]
g [ 77 |
PUNTUACION
Se consume / genera/ necesita espacio Pe
Mas 5
gual 0
Menos 1

H) Valoracién total de la accion

Limitaciones

Implicaciones sobre el uso
Gestion final del residuo de
envase

Gl

|Miejora ambiental

= [Valoracion total I 76,18)
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Una vez valoradas las ocho acciones propuestas para su implantacion en el envase

objeto de estudio, se realiz6 un grafico en el que se mostraban las valoraciones

obtenidas para cada una de ellas.

Tal y como se puede observar en la figura 12, las acciones de ecodisefio se debian

priorizar de la siguiente forma:

© N o 0o~ w0 NP

Utilizacion de cartdn reciclado.

Eliminacién de los componentes superfluos del envase.

Reduccioén de la cantidad de material de envase.

Reduccién de la diversidad de materiales de envase
Eliminacion de las grapas y tornillos metalicos.

Utilizacion de envases que incluyan varios productos.

Utilizacion mayoritaria de cartén en el nuevo sistema de envase.

Asegurar la ausencia de metales pesados en el material de envase.

70,00

60,00 1

50,00 1

40,00

30,00 4

20,00

10,00 -

0,00

Eliminacion de elementos
superfluos, como grapas, tornillos,
et

de
materias primas empleadas

conalto contenido de material
reciclado

Asegurar que los materiales de
envase empleados no contengan
elementos toxicos como Pb, Cd,

Utilizacion mayoritaria de cart6n

materiales

tornillos metdlicos

compactos

que incluyan varios productos

[Vatoraciontota

6126

5857

52,76

49,95

4785

4730

46,18

42,03

Acciones de ecodisefio

Figura 12. Valoracion global de las diferentes acciones concretas propuestas con la metodologia

desarrollada en la guia de ecosisefio.
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PASO 4. DESARROLLO DE CONCEPTOS.
En esta fase se desarrollo en detalle el nuevo sistema de envase ecodisefiado,

generando distintas ideas que cumplieran los requisitos exigidos.
Actividad 4.1. Elaboracién del pliego de condiciones.

Para el desarrollo del nuevo sistema de envase a partir de las acciones concretas de
mejora ambiental descritas en la Tarea 3.4.2., se elabor6 un pliego de condiciones que
deberia cumplir dicho sistema de envase para hacer realidad el nuevo disefio. Este
pliego de condiciones recoge los requisitos técnicos, funcionales, ambientales,
comerciales y econdémicos mas relevantes que se tuvieron en cuenta en el desarrollo
de conceptos. En la tabla 11 se resumen los principales requisitos asociados al pliego

de condiciones.

Tabla 11. Extracto del pliego de condiciones para desarrollar el nuevo sistema de envase

Tipo de requisitos Descripcion

La seguridad del producto durante su manipulacién y distribucién deber& estar asegurada con el
nuevo sistema de envase.

El montaje del sistema de embalaje debera ser sencillo en fabrica, no presentando inconvenientes o

Técnicos .
dificultades para llevarlo a cabo.
Por las caracteristicas especificas de la barrera fotoeléctrica, serd necesario conservar su envase
inicial en el nuevo sistema de envase.
El nuevo sistema de envase debera permitir la manipulacién del producto mediante maquinaria
especializada y no manual
Funcionales
Se debe evitar el robo de la escalera
Es requisito imprescindible que, dado que la empresa esta obligada a la presentacion de un Plan
Empresarial de Prevencion de Envases, el nuevo sistema de envase y embalaje permita cumplir con
Legales las exigencias en materia de prevencién de envases y el resto de obligaciones legislativas

El nuevo sistema de envase y embalaje debe responder a los requisitos en materia de Prevencion de
riesgos laborales

Reduccion de los impactos ambientales

Ambientales

Eliminacion de los posibles impedimentos en la gestion final del residuo de envase

Que el nuevo sistema de embalaje permita satisfacer las necesidades de los clientes, reduciendo,
en la medida de lo posible, el nimero de reclamaciones sobre productos dafiados en la etapa de

Comerciales transporte

La imagen de la empresa que identifica a sus productos debe quedar inalterada

El cambio del sistema de envase y embalaje debera reducir, o al menos no aumentar el coste

Econdémicos . )
asociado al mismo

Actividad 4.2. Generacion de un nuevo envase/embalaje.
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En el transcurso esta fase, y teniendo en cuenta el pliego de condiciones, se comenz6

la generacion de ideas sobre el nuevo sistema de envase.

La primera de estas ideas pretendia el disefio de un Unico envase capaz de englobar
al operador, hojas de cabina, escalera y barrera fotoeléctrica. El uso de este disefio de
envase tenia dos objetivos principales: facilitar los procesos logisticos y reducir la

cantidad de material de envase y embalaje.

El uso de este envase unico facilita la distribucion de los productos, ya que los cuatro
componentes llegan de forma conjunta hasta la obra, donde se esté produciendo la
instalacion del ascensor. De esta manera se dificulta la perdida de componentes

durante los procesos logisticos a la vez que se facilita el montaje del ascensor.

La segunda ventaja que ofrecia esta posibilidad era la reduccion a priori del consumo
de material, ya que la inclusion de todos los componentes en un Unico envase

representa la utilizacion de envases mas compactos.

Otra de las opciones que se plantearon fue la utilizacibn un envase diferente para
cada uno de los componentes. Mediante este planteamiento se permite la
adaptacion de los diferentes envases a cada uno de los componentes, lo que a priori
ofrece una mayor proteccién del producto, pero puede representar un aumento en la

cantidad de material de envase empleado.

Por ultimo, se planted una tercera opcidén basada en la agrupaciéon de los productos
por tamafios para optimizar tanto la proteccion del producto como el consumo de
materiales. Esta optimizacion se consigue debido a que al envasar componentes con

una misma longitud se consigue minimizar los espacios vacios dentro del envase.
Actividad 4.3. Seleccion del nuevo envase/embalaje.

En esta fase fueron evaluadas las propuestas previamente mencionadas: utilizacion de
un envase Unico, utilizacién de un envase diferente para cada producto y agrupacién

de los envases por tamarfios para disefiar el sistema de envase 6ptimo.

Tras un estudio exhaustivo de las caracteristicas especificas de cada uno de los
componentes a envasar, la opcion de utilizar un Unico sistema de envase para los

cuatro componentes se descartd, principalmente por dos motivos:

= Diferencia de geometrias de los mismos

» Peso elevado que deberia soportar el envase

A continuacioén se comentan estos dos motivos:
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= Diferencia de geometrias de 10s mismos

Mientras que las hojas de cabina y la escalera tienen una longitud muy similar, la
barrera (teniendo en cuenta el envase que requiere) y el operador tienen dimensiones
y geometrias muy diferentes a los anteriores. Ademas, por las caracteristicas del
envase de la barrera, se podria considerar junto con las hojas de cabina y la escalera.
Sin embargo, la compleja geometria del operador dificulta enormemente la insercion
de este componente en un mismo envase junto a los demas componentes

considerados.

= Peso elevado gue deberia soportar el envase

La suma de los pesos de los cuatro componentes alcanza los 66 kg por lo que un Gnico
envase que lo contuviera necesitaria una gran resistencia y por tanto un alto consumo

de material de envase.

Tabla 12. Pesos de los cuatro componentes a envasar

Operador 30
Hojas de cabina 25
Barrera fotoeléctrica 10
Escalera 1

Total 66

Seguidamente se evalu6 la opcién de emplear un envase diferente para cada uno de
los componentes. Esta opcion fue descartada porque a priori suponia un aumento del
consumo de material y ademas representaba un problema para la distribucion del

producto.

Por ultimo, se evalu6 la opcién de agrupar los productos por tamafio para conseguir la
agrupacion adecuada que permitiera en envasado 6ptimo. Esta opcién parecia a
priori la mas adecuada debido a que mediante esta disposicibn se conseguia la
minimizacion de la cantidad de material de envase. Por ello, el equipo de trabajo

decidié desarrollar el nuevo sistema de envase a partir de esta ultima opcién.

PASO 5. DESARROLLO EN DETALLE DEL ENVASE Y EMBALAJE SELECCIONADO.

Actividad 5.1. Definiciéon del envase y embalaje a detalle.
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Como se ha indicado en el apartado 4.3. se decidi6 emplear diferentes envases en
lugar de uno unico para los cuatro componentes. Por ello, en esta fase se comenzo el
disefio de las posibles diferentes alternativas de envases para evaluar su
comportamiento frente al producto. Para esta fase de generacion de ideas se tuvo en

cuenta la priorizaciéon de las medidas de ecodisefio realizadas en el paso 3.

Después de analizar las dimensiones de los productos que se debian envasar, se
decidi6 disefiar dos envases, uno que agrupara las hojas de cabina, la escalera y la
barrera fotoeléctrica y otro para el operador. Se propone unir ambos con dos flejes y
afiadir al sistema de envase unos tacos de cartén por su parte inferior para facilitar su
manipulacion mecanica. A continuacion se describen cada uno de los elementos del

sistema de envase elegido.

Elemento 1 : Envase para hojas de cabina, escalera y barrera fotoeléctrica.

Esta alternativa de envase incluye las hojas de cabina, escalera y barrera
fotoeléctrica. El objetivo principal era la reduccién de material de envase, por lo que
se pensd en sustituir la tradicional caja de cartén por dos cantoneras situadas en los
extremos de estos productos. Ademas, se colocaria un film estirable recubriendo todo
el producto y las cantoneras, que evitara la entrada de polvo y garantizara la unién de
las cantoneras al producto. A priori esta propuesta representaba la opcidon 6ptima
para el envasado de las hojas de cabina, escalera y barrera fotoeléctrica. Se

propusieron dos disefios diferentes de las cantoneras.

e Propuesta A

Figura 13. Cantoneras de cartén (alternativa 1).

e Propuesta B
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1332

454.5 194 459 o M08 |

Figura 14. Cantoneras de cartén (alternativa 2).

Tras un analisis exhaustivo fue seleccionada la propuesta B, principalmente porque
requeria menor cantidad de material de envase para su fabricacion, asi como a la

facilidad de su montaje.

Elemento 2: Envase para el operador (1)

Esta propuesta proponia la utilizacidon de un envase para el operador construido
Unicamente a partir cartbn ondulado doble-doble. Este producto cuenta con una
forma irregular por lo que debia ser fijado para evitar su posible movimiento durante la
etapa de distribucion. Por ello, se pensé que el nuevo envase deberia incluir dos bridas
de HDPE asi como bloqueos que protegieran adecuadamente al producto. Segun la
disposicion de estos bloqueos surgieron dos alternativas diferentes para el envasado

de este producto.

e Propuesta A

La primera propuesta se trataba de una caja de carton con dos solapas laterales, las

cuales tenian la funcién de actuar como bloqueo.

w202

Figura 15. Disefio del nuevo envase para el operador (Propuesta A)
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Este nuevo envase tenia el inconveniente de la dificultad de su fabricacion al requerir

un troquelado muy especial. Por ello, se pensd en un a nueva alternativa de envase.

e Propuesta B

Esta nueva propuesta de envase para el operador incluia una caja de cartén y cuatro

bloqueos (dos inferiores y dos superiores) independientes de la caja.

3337
1381.5 281 1386 276.78
‘ 3 ]
142.5
744 5| 459.5 4415
A
v ™ = - | - - = |
' i) (1 [ L
Bl b s ':l__|._:. I

Figura 16. Disefo del nuevo envase para el operador: caja, bloqueo inferior y bloqueo superior

(propuesta B)

En ambas propuestas se pensé en utilizar una pequefia brida para evitar el

deslizamiento de la pieza superior del operador durante el transporte.

Tras un analisis exhaustivo fue seleccionada la propuesta B debido principalmente a su

facilidad de fabricacion.

Elemento 3: Utilizacion de tacos adhesivos de cartdn para que realice la funcion del
palet durante la fase de distribucion de los productos en cuestion. Estos tacos tendrian

unas medidas de 100 mm x 90 mm x 480 mm.

e Propuesta A

Esta primera propuesta se basa en la utilizacién de tacos autoadhesivos de cartén de
nido de abeja. Este tipo de taco tiene la ventaja de la alta resistencia en comparacion

con la cantidad de material empleado.
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Figura 17. Tacos autoadhesivos de cartdon de nido de abeja.

e Propuesta B

La segunda propuesta que se tuvo en cuenta fue la utilizaciéon de tacos autoadhesivos

de cartdbn compacto.

Figura 18. Tacos autoadhesivos de cartén compacto.

Esta propuesta tiene mayor resistencia frente a la propuesta anterior, ademas de tener

un menor coste, por lo que se eligioé esta opcion.

Actividad 5.2. Seleccién del envase y embalaje definitivo.

Como se ha visto en el apartado anterior, después de un analisis de las alternativas y
propuestas anteriormente mencionadas se optd por el nuevo sistema de envase para
el operador, hojas de cabina, escalera y barrera fotoeléctrica. Este nuevo sistema de

envase costaba de:

e Una caja de cartén doble-doble, cuatro bloqueos del mismo material y dos

bridas de HDPE para el envasado del operador (alternativa 4 propuesta B).
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Figura 19. Envase del operador y vista de la posicidon de un bloqueo inferior y superior

e Dos cantoneras de carton doble-doble y un recubrimiento de film estirable
para el envasado de las hojas de cabina, escalera y barrera fotoeléctrica
(alternativa 3 propuesta B). Ademas, la barrera fotoeléctrica conserva su
propio envase compuesto por un cilindro de cartbn compacto, dos tapas de

polipropileno y clavos de acero.

Figura 20. Envase del operador y vista de la posicidon de un bloqueo inferior y superior

Por dltimo, para la unidn de ambos envases y la mayor faciidad de transporte
mecanico del nuevo sistema de envase se optd por emplear dos flejes de HDPE y dos

tacos autoadhesivos de cartébn compacto (elemento 3 - propuesta B).
Con todo, este nuevo sistema de envase permite:
e La reduccion en el uso de material debido a la mayor adaptaciéon de los

envases al producto que contienen.
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e [l transporte conjunto de operador, hojas de cabina, escalera y barrera
fotoeléctrica para facilitar el transporte mecanico y reducir las pérdidas de

producto y facilitaria el transporte mecanico.

Figura 21. Vista delantera y trasera del nuevo sistema de enavse.

Los pesos y materiales de envase empleados para la fabricacion del nuevo sistema de
envase que permita la distribucion de los cuatro componentes se especifican en la

tabla siguiente.

Tabla 13. Cantidad de material empleada en el sistema de envase inicial seleccionado para

realizar el ecodisefo

Dimensiones del

Cmponentes Material del envase utilizado Peso unitario (g)
envase
Cartén doble-doble 2.470,2
1386 mm X
OPERADOR 459.5mm x
281mm :
Polipropileno (PP) Despreciable
Cartén doble-doble 2 x 565=1130
Cinta aislante Despreciable
2150 mm X 425
HOJAS DE CABINA mm X 80 mm
Film estirable (LDPE) 79
Fleje (HDPE) Despreciable
Longitud : 2067
BARRERA FOTOELECTRICA _ mm (Sl CEliED LD
Diametro : 110
mm
HDPE 51,5
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Dimensiones del

Cmponentes Material del envase utilizado Peso unitario (g)
envase
Acero 1.2
ESCALERA Incluida en el envase de las hojas 0

de cabina

Cartén compacto 2 x 424 =848

SOPORTE DE TODOS LOS
COMPONENTES
Fleje (HDPE) Despreciable
TOTAL 6.563,3

Para la evaluacibn completa del nuevo sistema de envase se analizaran los
parametros de gestion de residuos del nuevo envase asi como los requisitos legales y
normativos que le afectan. Por ultimo se realizd un Andlisis de Ciclo de Vida de este

nuevo sistema de envase Los parametros identificados se indican en la tabla siguiente.

Tabla 14. Parametros de gestion del residuo del nuevo sistema de envase para la distribucion de

un operador, dos hojas de cabina, escalera y barrera fotoeléctrica.

Normas/
Parametro Descripcion documentos
de apoyo
Cantidad de Cantidad de residuo de envase generado tras el
residuo de 6563,5 g | desembalado de operador, hojas de cabina, Tabla 2
envase generado escalera y barrera fotoeléctrica
Volumen del
envase 388,43 | Volumen del envase. Tabla 2
Va_Ionzamon ol 100 % Cantidad de residuo de envase que se puede
residuo ) ha ] ; P
valorizar en funcién del tipo de valorizacién
Tipo_de valorizacion del residuo de envase: UNE-EN 13430
Reciclado
Valorizacion del residuo Envase industrial, por lo que supuestamente sera

recogido por un gestor autorizado, quien lo
llevara a una planta de clasificacion o
directamente a una planta de tratamiento.

No existen impedimentos al reciclado ya que
Impedimentos a la valorizacion practicamente la totalidad del envase es carton UNE CR 13688
doble-doble y film estirable

Como se observa, se produce una reduccién de la cantidad de material empleado

con respecto a los envases iniciales en un 25,7%. Sin embargo el volumen del sistema

de envase ha aumentado un 21,18%. Esto se debe a que en el nuevo sistema de
envase se incluye también la escalera (la cual no estaba envasada en el sistema de
envase inicial) y a que la barrera cuenta con una doble proteccién, debido a que
ademas de su envase propio, se encuentra protegida en el interior del envase de las

hojas y la escalera.
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Por tanto, el ligero aumento del volumen del envase ha conseguido proteger a la

escalera de los continuos robos asi como lograr un transporte conjunto de los

componentes, |0 que permite un transporte 6ptimo, asi como una reduccién de las

perdidas de producto.

Posteriormente se analizaron los requisitos legales y normativos que afectan al nuevo

sistema de envase seleccionado para en envasado del operador, hojas de cabina,

escalera y barrera fotoeléctrica.

Tabla 15. Requisitos legales y normativos para el sistema de envase de operador, hojas de

Requisito
esencial

cabina, escalera y barrera fotoeléctrica

Indicador

relacionado

Unidades

Instrumento

Resultado y forma de

célculo

Directiva
94/62/CE

Vida util del envase

Periodo de tiempo
de uso del envase

Distribucion desde la fabrica
hasta la obra

Ratio cantidad de Cantidad
envase/cantidad de envase/cantidad AD PEP Kr/Kp = 6,5635 kg/ 66 kg=0,1
producto. producto
Minimizacion del Ratio cantidad de
peso y/o .
volumen de los residuo de envase Ki/Kp AD PEP Kr/Kp = 6,5635 kg/ 66 kg= 0,1
envases para generado/Cantidad de
garantizar la producto
seguridad y UNE-EN
aceptacion por | 13428
parte del
consumidor del B
producto Concentracion de .
envasado. Minimizacién metales metales pesados Nlngurjo de los componentes
. del sistema de envase vy
pesados y sustancias Ppm Ley 11/1997 . -
peligrosas embalajc_e supera los limites
establecidos.
Presencia
sustancias
peligrosas
. Numero o N° rotaciones/vida
reutilizaciones durante atil No aploca
la vida util del envase
Reutilizacion del ” —
envase/embalaj | UNE-EN s ete CII’CU!'[OS . o . .| Ley 11/97/
- 13429 | Gue el envase realiza al | N° Rotaciones/afio | N°/vida util SDDR No aploca
cabo de un afo
Cantidad de
Vaciado efectivo del ST TSt .
A remanentg una N°/afio No aploca
vez vacio el
envase
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- ) Indicador . Instrumento Resultado y forma de
Reqws'lto Parametro ) Unidades )
esencial relacionado legal calculo

\ Origen

Las caracteristicas del sistema
de envase y embalaje son
adecuadas a los sistemas de
valorizacion existentes
Las caracteristicas del sistema
de envase y embalaje son
adecuadas a los sistemas de

Disponibilidad de sistema adecuado de valorizacion.kg 6 |

Disponibilidad de sistemas de recogida y clasificacién

adecuados. : o L
recogida y clasificacion
Fabricacion de _ Le necesaros
los envases y Separacion 11/13/97
embalajes con | UNE-EN Separabilidad de efef:'qva de Gestién- No pres_enta problemgs enla
materiales que 13430 componentes. distintos AD adecuada separabilidad de los diferentes
permitan su componentes ) componentes
valorizacién del envase del residuo
Porcentaje de reciclabilidad Reciclabilidad
de la unidad funcional de % Practicamente 100%
—— del envase

Existencia de
impedimentos AD
al reciclado

No existen impedimentos al
reciclado

Identificacion de
impedimentos.

Por ultimo se realizé el analisis de ciclo de vida del nuevo sistema de envase (figura 22).

EWALUACIGN DE IMPACTOS POR CATEGORIAS
Embalaje nusvo
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Figura 22. Analisis de ciclo de vida del nuevo sistema de envase

54



(@) orONA

Caso prdctico aplicacion Guia Ecodisefio de envase y embalaje en GRUPO ORONA, S.L.

Como se observa en la grafica anterior, la fabricacion del sistema de envase nuevo
también es la etapa que provoca la mayor parte de los impactos en 8 de las 10

categorias de impacto.

De la misma manera que para el sistema de envase final, los impactos negativos en
carcinogénicos, respiracion de inorganicos, radiacion, ecotoxicidad, uso del suelo y
uso de minerales son impactos que se evitan debido al alto ratio de reciclaje del
carton. Sin embargo, el reciclaje del cartdn también es el causante de que el fin de
vida del sistema de envase produzca la mayor parte del impacto sobre el cambio
climatico. Por otro lado, para esta misma categoria, la fabricacion del sistema de
envase produce un impacto evitado debido al efecto sumidero de los arboles

utilizados para fabricar papeles virgenes en el envase de la barrera fotoeléctrica.

PASO 6. PLAN DE ACCION.
Actividad 6.1. Plan de accién a medio y largo plazo.

El plan de accion de GRUPO ORONA a medio y largo plazo incluye las siguientes

tareas:

1) Contactar con proveedor actual de GRUPO ORONA para comprobar si puede
modificar su sistema de envase actual y fabricar el ecodisefiado. Ademas se

solicitaran presupuestos del coste que tendria el nuevo sistema de envase.

2) Realizacion de pruebas internas en la fabrica de GRUPO ORONA para
considerar la correcta adaptabilidad de estos nuevos sistemas de envase a sus

productos.

3) Tras la realizacion de las pruebas en fabrica, se procedera a la realizacion de
pruebas con unidades de carga que incorporen los sistemas de envasado

propuestos

4) Validacion de los envios mediante el seguimiento correspondiente por parte
del Dpto. Comercial de GRUPO ORONA

Actividad 6.2. Plan de accién a nivel de empresa.

Actualmente, y al margen de las acciones de futura implantacion referidas al sistema

de envase objeto de estudio, GRUPO ORONA tiene previsto volver a llevar a cabo la
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metodologia descrita en la presente guia en otra serie de sistemas de envase utilizados

por la empresa para la expedicion de sus productos.

PASO 7. EVALUACION DE RESULTADOS.
Actividad 7.1. Evaluacién del proyecto de ecodisefio de envase y embalaje.

En esta fase se realizé un analisis de los resultados alcanzados tras la realizacion del
proyecto de ecodisefio. En la figura 18 se puede ver un esquema de los dos sistemas

de envase, el nuevo y el ecodiseafiado.

EMBALAJE INICIAL

g I,

( ENVASE OPERADOR 3 t NUEVO EMBALAIE \

Cartan ondulado
Tuercas y tornillos
Fleje
Grapas /

¢~ ENVASE HOJAS

Carton ondulado
Madera
Fleje
Grapas

ST,
( ENVASE BARRERA |

Cartdn compacto
Tornillos
L Tapas de HDPE

e

ESCALERA
| Sin embalar

\\
~ .

/ ENVASE OPERADOR

Cartén ondulado
Tacos de cartdn compacto
Frecinto de PP

. _4
/'_—\_""\-\
/ ENVASE HOJAS Y
ESCALERA

Carton ondulado
Film estirable
Precinto de PP

ENVASE BARRERA

Cartdn compacto
Tarnillos

Tapas de HDPE

Figura 23 Esquema del sistema de envase inicial y el ecodisefiado

La principal diferencia es que mientras que en el sistema de envase inicial, los cuatro
componentes se distribuian por separado, en el nuevo sistema de envase se permite

una distribucién conjunta de los mismos.

Esta distinta composicion se puede observar de manera mas clara en las siguientes

imagenes.
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Fig 24. Comparacion visual de los sistemas de envase inicial y ecodisefiado

Ademas, existen otros aspectos que varian entre ambos sistemas de envase, y que se

desarrollan a continuacion.

La reduccién de las cantidades de material empleado en los envases ha sido
determinante en la optimizacion de los mismos, ya que conlleva ventajas en los

aspectos ambientales y econémicos.

Como se puede observar en la tabla 16 el envase inicial empleaba 8.841,9 g de
material mientras el sistema de envase ecodisefiado utiliza unicamente 6.563,5 g. Se
observa por tanto que la reduccidon de material de envase alcanza los 2.278,4 g, lo

que representa un 25,77 % de la cantidad de material inicialmente utilizado.

Tabla 16. Comparacion del material empleado en los envases iniciales y en los ecodisefiados.
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Envases iniciales Envases ecodisefiados

Material de L Material de envase L
" Peso unitario (Q) Componentes " Peso unitario (g)
envase utilizado utilizado

gakr)tlon doble- 3.0327
oble Cartén ondulado 24702
doble-doble T
Acero 157,4
Operador
Cobre 13,2
Brida (HDPE) despreciable
Polipropileno (PP) 31,6
Cartén doble- Cartén doble- _
doble 2.543,2 doble 2 x565=1130
Madera de pino 911,1 Cinta aislante? despreciable
Hojas de cabina Film estirable®
Chapa de acero 245 (LDPE) 79
Polipropileno 91,9 Fleje* (HDPE) despreciable
Cartén compacto 1.983,6 Cartén compacto 1.983,6
Barrera
HDPE 585 fotoeléctrica HDPE Bl
Acero 1,2 Acero 12
No tiene envase 0 Escalera Inqlwdo €n envase 0
hojas cabina
Soporte de todos | Cartén compacto 2x424 =848
No se emplea 0 o
palet "
COMPOISIEES FlejeS (HDPE) despreciable
TOTAL 8.841,9 TOTAL 6.563,5

Pese a esta reduccion de material, se ha conseguido que el nuevo sistema de envase
sea transportable mecanicamente mediante transpaletas, por lo que se soluciona el

histérico problema de ergonomia de GRUPO ORONA.

Esta disminucion en el material de envase empleado representa una reduccion del
impacto ambiental como queda demostrado en el ACV del sistema de envase
ecodisefiado comentado anteriormente. De todas formas, para completar el andlisis
ambiental de la nueva propuesta, se realizd6 un analisis de ciclo de vida comparativo

entre el sistema de envase inicial y el final.

En este estudio se tom6 como referencia la misma unidad funcional, la cual incluye a
un operador, dos hojas de cabina, escalera y barrera fotoeléctrica. La comparaciéon

de los ciclos de vida del sistema de envase inicial y el nuevo sistema de envase

% Se utilizar4 para cerrar las cantoneras.

3 Se ha considerado un film de galga 23p y p=0,917g/cm3.

* Se utilizara para fijar la escalera y el tubo de carton compacto que contiene la barrera fotoeléctrica, de
manera que facilite el envasado.

> Se utilizara para fijar la escalera y el tubo de carton compacto que contiene la barrera fotoeléctrica, de
manera que facilite el envasado.
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muestra que éste Ultimo tiene una menor contribucion relativa al impacto ambiental
respecto al sistema de envase inicial. De las 10 categorias de impacto seleccionadas,
la contribucién relativa al impacto ambiental del nuevo sistema de envase es inferior

en 7 de ellas.

EVALUACION DE IMPACTOS POR CATEGORIAS
Comparacion embalajes inicial-wevo

-

T T e ] [0 CERERELHATIE e e T T LRSS alikEL CICCCTRTLIT 0 TS v
LEC T weori (TS

-130

@ Ermbaaje inicial mErmbaaje nuewn

Figura 25. Analisis de ciclo de vida comparativo entre el sistema de envase inicial y el

ecodisefiado®

No obstante, en la categoria de uso del suelo, la contribucién relativa al impacto del
nuevo envase es mayor. Esto se debe a que en el nuevo sistema de envase, se ha
reducido el consumo de cartén con alto contenido en fibras recicladas, sin embargo
el carton procedente de fibras virgenes que forma la barrera fotoeléctrica no se ha
podido reducir por motivos funcionales. Por ello, se utiliza relativamente mas suelo para
plantar arboles en la fabricacion del sistema de envase nuevo que en el antiguo y el

uso del suelo resulta mucho mayor.

En la categoria de uso de recursos minerales los valores negativos son impactos que se

evitan gracias a los procesos de reciclado, principalmente del cartén.

Actividad 7.2. Comunicaciones y otros documentos.

% EI ACV realizado es una version simplificada, por lo que el uso de los resultados se restringe tnicamente a efectos
orientativos, con fines ilustrativos de un perfil ambiental e internos de la empresa y en ningln caso excluyentes de
ninguna de las alternativas planteadas. En caso que se decida profundizar en el mismo se debe realizar un ACV
completo y una revision critica del mismo, tal y como se establece en las normas internacionales (UNE-EN ISO 14040 y
UNE-EN ISO 14044). Se recuerda que la realizacion de un diagnéstico ambiental es opcional y se llevara a cabo con las
herramientas y metodologias de las que la empresa disponga.
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Los resultados de la evaluacion del proyecto de ecodisefio de envases y embalajes

realizado, puede apoyar distintos aspectos:

- Cumplimiento legal y normativo: La nueva metodologia de ecodisefio
incorpora criterios y requisitos establecidos la legislacion, facilitando de
ese modo a la empresa su cumplimiento. Ademas, la aplicacién de esta
metodologia permitiera a la empresa anticiparse a huevos requisitos,

incorporandolos en la actividad correspondiente.

- Comunicaciones externas: La empresa tiene pensado difundir los
resultados alcanzados mediante este proyecto. Este ecodisefio les
permitira a la empresa disponer de un aspecto diferenciador podra
establecer una determinada campafia de marketing basada en estos

aspectos.

- Comunicaciones internas: Mediante la presentacion de los resultados
obtenidos en jornadas internas de la empresa, se pretende motivar al
personal de la empresa, asi como el impulso a la aplicacion sobre otros

envases y embalajes de la misma metodologia.
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