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PRESENTACION

El presente documento es una edicién actualizada del editado con el mismo titulo por Aspapel
en febrero de 2005. Recoge los documentos que en el marco del trabajo de CEPl y ERPA, se han
elaborado para alcanzar una mejor armonizacion de los controles de calidad del papel recupe-
rado desde su origen hasta la fabrica, facilitando al mismo tiempo la implantacion de la norma
EN 643 (Lista Europea de Calidades Estandar de Papel Recuperado).

Los documentos marcados con asterisco  se encuentran en fase de elaboracion.
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PREAMBULO

(CEPI + ERPA)

m Para conseguir completar el ciclo sostenible del papel es necesario optimizar la
recuperacion de acuerdo a una adecuada clasificacion del papel recuperado por
calidades, manteniendo al mismo tiempo unos niveles de calidad sostenibles.

B FEsta guia se establece para:

- Facilitar las relaciones comerciales entre recuperadores

y fabricantes.

- Mejorar la implantacion de la Norma EN 643.
- Alcanzar una mejor armonizacion de los controles de calidad de
papel recuperado en las plantas de recuperacion y en las fabricas.

B En los préximos anos, dentro del programa de mejora continua, se irdn afadiendo
los anexos técnicos especificos para los distintos procesos y calidades de papel

recuperado.

La Confederacion Europea de Industrias Pape-
leras (CEPI) y la Asociacién Europea de Papel Re-
cuperado (ERPA), firmaron y lanzaron conjunta-
mente el 9 de Noviembre de 2000 la Declaracién
Europea sobre la Recuperacion y el Reciclaje de
Papel. En esta Declaracién, los firmantes se com-
prometieron a que en el afio 2005 se reciclase el
56% de los productos de papel y cartén utilizado
en Europa, y a que se tomasen las medidas adicio-
nales para mejorar las actuaciones medioambien-
tales de la industria, asegurando el éptimo trata-
miento de los productos de papel y cartén, mejo-
rando la calidad del papel recuperado y alcanzan-

do un alto nivel de proteccién medioambiental en
las areas de fabricacién de papel y cartén y en la
recogida y procesamiento de los productos de
papel y cartén usados. Esto significa que en el afo
2005 la industria aspira a aumentar en un 25% el
reciclaje respecto a 1999, o en otras palabras, reci-
clar al menos 10 millones de toneladas adicionales
de papel recuperado.

Nota: En el momento de la edicién de este documen-
to se encuentra en proceso de preparacion una nueva
Declaracion Europea con objetivos mds ambiciosos.




Para conseguir completar el ciclo es necesa-
rio optimizar las recogidas de acuerdo a una ade-
cuada clasificacion del papel recuperado por cali-
dades, manteniendo al mismo tiempo unos nive-
les de calidad sostenibles.

Desde hace unos anos, uno de los objetivos
principales del Comité de Reciclaje de CEPI en
representacién de la industria papelera europea
fue la adopcién de una lista comin de "Calidades
Estdndar para papel recuperado en Europa". Se
dedicé mucho esfuerzo a esta tarea, que concluyé
con un resultado muy satisfactorio: la "Lista
Europea de Calidades Normalizadas de Papel y
Carton Recuperado" acordada por las dos partes
involucradas en el mercado del papel reciclado,
representadas por CEP| (como parte comprado-
ra) y ERPA (como suministrador). Desde enero de
1999 esta lista ha estado disponible y ha sido utili-
zada en Europa por los fabricantes y los recupera-
dores como una referencia en sus relaciones
comerciales, pasando a ser oficialmente una
norma estandar europea en el aiio 2001 (EN 643).

Son necesarias, sin embargo, recomendacio-
nes generales que faciliten el entendimiento
mutuo de la lista y que deben ser establecidas por
CEPI y ERPA. Los contratos especificos entre

1. PREAMBULO

comprador y suministrador para calidades con
caracteristicas especiales, pueden ser necesarios
para alcanzar el entendimiento entre ellos y no
deben excluirse por ninguna norma implicita aso-
ciada con la publicacién de esta lista.

Sin embargo, se hacen controles de calidad
heterogéneos en los almacenes de recuperacién
y en las fabricas. Los resultados de dichos con-
troles pueden llevar a discrepancias sobre la cali-
dad del papel recuperado, de acuerdo con las
definiciones establecidas en la lista.

Para alcanzar una mejor armonizacién, mejo-
rar la implantacién de la lista y facilitar las relacio-
nes comerciales entre fabricantes y recuperado-
res, se ha decidido establecer una guia sobre los
procesos de control de calidad en las fabricas. Esta
guia incluye recomendaciones relativas a los con-
troles de calidad del papel recuperado hechos en
las plantas de recuperacién y en las fabricas. Con
relacién a los controles de calidad realizados en
las fabricas, mediante anexos técnicos, se estable-
cen los principios generales y los principios espe-
cificos por calidades.
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2 F A

B FEsta guia es la traduccién del documento CEPI-ERPA y debe contemplarse como un conjun- %_‘,‘ - i
to de recomendaciones a los compradores y vendedores de papel recuperado para conseguir '

una mejor relacion y entendimiento. &/ 4 o

.
-

B La guia es aplicable a todas las calidades de papel y cartén y esta sujeta a un programa de
mejora continua. - /

B Las especificaciones deben definirse por calidades, de acuerdo con la norma EN 643: Lista ! L
Europea de Calidades Normalizadas de Papel y Cartén Recuperado. <}

B Ambas partes deben adaptarse a los requisitos fijados por las normas de seguridad e higiene
y medioambientales. La seguridad e higiene tendrdn prioridad sobre cualquier otro aspecto. E”

1) La descripcion de los procedimientos de » Las condiciones de embalado deben ser clara-
mutuo acuerdo, los términos y condiciones, mente detalladas y mencionadas al suministra-
incluyendo condiciones de embalado y trans- dor por el comprador:
porte debe expresarse como una parte de Un peso minimo de 400 Kg. para las balas
las condiciones generales para la aprobacion con dos rangos:
del suministrador. - Balas Medianas (BM): de 400 Kg. a 800 Kg.
- Balas Grandes (BG): de 700 Kg. en adelante.

> Debera hacerse una descripcién del procedi- Tamaro en metros: Debe especificarse un

miento de mutuo acuerdo. Si ambas partes lo minimo y un mdximo.

acuerdan, puede encomendarse a una audito- Debe enfatizarse el fomento de alambres

ria externa el apoyo al procedimiento de paralelos para el futuro.

acuerdo mutuo. Las condiciones de embalado deben permitir

la manipulacién mecdnica y almacenaje.
> Puede hacerse referencia a la certificacién ISO

cuando el fabricante o la planta de recupera- > Transporte:
cién posean la certificacion. Debe recomen- Minimo tonelaje por envio.
darse la certificacion ISO u otra equivalente. Condiciones de transporte.
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Cumplimiento del calendario de entregas
acordado por ambas partes.
Seguridad.

2) Debe procurarse la formacién y capacita-
cion de los empleados de ambas partes con
criterios comunes. Los controladores en las
fabricas deben ser independientes del depar-
tamento comercial.

» Debe procurarse la formacién y capacitacion
de los empleados de ambas partes con crite-
rios comunes.

» Los controladores de calidad deben ser lo mas
independientes posibles de los departamentos
comerciales.

3) Las partes contratantes deben tomar
como referencia la Lista Europea de Calida-
des Normalizadas EN 643. Los acuerdos par-
ticulares entre comprador y suministrador,
para calidades con caracteristicas especiales,
necesitan cumplir las especificaciones indivi-
duales.

» En cada contrato deben referenciarse las cali-
dades de papel recuperado a la norma EN 643.
También son posibles "calidades para fabrican-
te". En estos casos debe especificarse la com-
posicién de la "calidad para fabricante".

» La norma EN 643 Lista Europea de calidades
normalizadas de papel recuperado fue adopta-
da el 3 de Noviembre de 2001 y ratificada el 12
de Diciembre de 2001.

» Lalista EN 643 ofrece una descripcién general
de las calidades normalizadas definiendo que
deben y no deben contener.

» La lista es para uso de los profesionales de la
industria, organizaciones e individuos interesa-
dos en el sector del papel recuperado para ayu-
darles en la compra-venta de esta materia
prima dedicada al reciclaje por parte de la
industria del papel y cartén.

» No es su propésito especificar todas las calida-

des de papel y cartén recuperado que existen
en los diferentes mercados, sino definir las mas
comunes comercializadas en Europa. La des-
cripcién de las calidades es breve y por esta
razén cualquier acuerdo entre comprador y
vendedor para calidades especiales debe ser
tomado de forma particular acogiéndose a las
regulaciones generales establecidas en esta lista.

4) Los compradores y los suministradores de
papel recuperado deben conocer los procedi-
mientos de control de calidad y sistemas utili-
zados en la planta de recuperacion de papel y
en la fabrica de papel antes de firmar el pri-
mer contrato entre ambos.

»  El comprador facilitara al suministrador una des-
cripcién de los procedimientos de control de
calidad del papel recuperado y de los sistemas
aplicados en las fabricas antes de que se firme el
primer contrato entre ellos. Cualquier modifi-
cacién sustancial (una nueva prueba, por ejem-
plo), debera ser comunicada al suministrador.

> El suministrador facilitard al comprador una
descripcion de los procedimientos de control
de calidad del papel recuperado aplicados en
la planta de recuperacién (actualmente solo
control visual y pesaje) antes de la firma del
primer contrato entre ellos. Cualquier modifi-
cacién sustancial (una nueva prueba, por ejem-
plo) debera ser comunicada al comprador.

5) El proveedor debe suministrar al compra-
dor informacién mediante un albaran en el
momento de entrega en la fabrica de papel.

> En las plantas de recuperacién se haran con-
troles de calidad (peso y control visual).

> En cada envio se entregara a la fabrica copia
del documento de envio.

> El documento de envio debe incluir como
minimo:
Identificacion del suministrador con nimero
de identificacion si existe o un nombre.
Identificacion del camion.
La calidad entregada: cédigo numérico segiin



EN 643 Lista europea de calidades normali-
zadas de papel y cartén. Se permite "calida-
des para fabricante" en cuyo caso deberd
especificarse su composicion.

El peso.

El nimero de balas o granel.

» Los fabricantes pueden pedir al suministrador
una declaracién de la procedencia del material
de acuerdo con la EN 643 Lista europea de
calidades normalizadas de papel y cartén.

» Las condiciones y plazos de entrega de la
informacién se definirdA mas adelante. Las
secretarias de CEPI y ERPA redactaran una
propuesta.

6) Los resultados de los controles de calidad
hechos en las fabricas y en las plantas de
recuperacion deben estar disponibles si se
solicitan y de forma reciproca.

6.1) Controles en las centros de clasificacion
Como minimo se haran controles visuales y de
pesaje en bascula calibrada.

6.2) Controles en las fabricas
Se aplicaran los siguientes criterios relativos al
control de calidad del papel:

» Contenido de humedad:

En principio, el papel y cartén recuperado se
suministraran con una humedad no superior al
nivel ambiental. Cuando el contenido en
humedad sea superior al 10% (es peso seco al
aire) puede reclamarse el descuento del peso
adicional que supere el 10%, acordandose
entre comprador y vendedor los métodos de
toma de muestra y de ensayo aplicables (tal y
como se menciona en la Lista Europea de cali-
dades normalizadas de papel y cartén.

» Componentes no papeleros:contaminantes e
impurezas
Consiste en materias extrafas al papel y cartén
recuperado que, durante su procesado, pueden
dafar la maquinaria, interrumpir la produccién,
o reducir el valor del producto acabado, como:
metal

pldstico

vidrio

textiles

madera

arena y materiales de construccion
materiales sintéticos

papeles sintéticos

»  Papel inutilizable
Son las calidades de papel y cartén que se han

recuperado y se han tratado de tal forma que,
para un nivel normal o basico de equipamien-
to, son inadecuados como materia prima para
la produccién de papel y cartén, o son real-
mente perjudiciales, o su presencia hace inuti-
lizable toda la partida de papel.

Los criterios para definir el porcentaje de materia-
les impropios se fijaran de forma individual con las
fabricas.

Materiales y tecnologias usadas
» Se haran controles visuales en el camién y
durante la descarga.

» Todas las fabricas tendran basculas calibradas
oficialmente.

» Es sumamente recomendable disponer de
medios que permitan el muestreo de balas al
menos midiendo su contenido de humedad y
de componentes no papeleros como los toma-
muestras Se determinara el nimero de balas
por camién que deben ser sometidas a prue-
ba. Las balas se elegiran al azar.

» Todas las fabricas deben tratar de seguir la
evolucién de la tecnologia en este campo y
adquirir nuevos instrumentos cuando estén
disponibles y probados, para permitir pruebas
mas fiables y rapidas.

7) La informacion de los resultados de los
controles de calidad sera facilitada por el
comprador al suministrador mediante infor-
mes periddicos.

> Alos suministradores se les facilitara periédica-
mente el resultado de los controles de calidad
efectuados por las fabricas. En caso de rechazo
los resultados se comunicaran inmediatamente.

2. GUIA PARA EL CONTROL DE CALIDAD DEL PAPEL RECUPERADO
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» Se informara inmediatamente del recalculo del 9) Los procedimientos para resolver conflictos
peso por exceso de humedad, porcentaje de y alcanzar la aceptacion global de los resulta-
contaminantes o porcentaje de rechazo. dos por ambas partes se estableceran entre
También se informara de las recalificaciones. ellas de acuerdo con sus propios acuerdos.

Es potestad del suministrador retirar el envio
rechazado. » Las discrepancias se resolveran individualmen-

te seguln sus propios acuerdos. Las recomen-
daciones se desarrollaran posteriormente.
8) Las condiciones para rechazo o reclasifica-
cion deben ser claramente establecidas.
10) Las condiciones y los limites de propiedad

> Deben precisarse claramente los limites, los del papel recuperado y la responsabilidad
requisitos y las condiciones para reclasificar de sobre los materiales enviados, deberan ser
una calidad a otra. Las recomendaciones se claramente establecidos entre el suministra-
desarrollaran posteriormente. dor y el comprador.

La descripcion de los procedimientos de mutuo acuerdo, los términos y condiciones, incluyendo con-
diciones de embalado y transporte debe expresarse como una parte de las condiciones generales
para la aprobacion del suministrador.

Debe procurarse la formacién y capacitacion de los empleados de ambas partes con criterios comu-
nes. Los controladores en las fabricas deben ser independientes del departamento comercial.

Las partes contratantes deben tomar como referencia la Lista Europea de Calidades Normalizadas
EN 643. Los acuerdos particulares entre comprador y suministrador, para calidades con caracteristicas

o —

especiales necesitan cumplir las especificaciones individuales.

Los compradores y los suministradores de papel recuperado deben conocer los procedimientos de con-
trol de calidad y sistemas utilizados en la planta de recuperacion de papel y en la fabrica de papel
antes de firmar el primer contrato entre ambos.

&

El proveedor debe suministrar al comprador informacién mediante un albaran en el momento de la entre-
ga de la mercancia en la fabrica de papel.

Los resultados de los controles de calidad hechos en las fabricas y en las plantas de recuperacion
deben estar disponibles si se solicitan y de forma reciproca.

La informacion de los resultados de los controles de calidad sera facilitada por el comprador al sumi-
nistrador mediante informes periédicos.

Las condiciones para rechazo o reclasificacion deben ser claramente establecidas.

Los procedimientos para resolver conflictos y alcanzar la aceptacion global de los resultados por
ambas partes se estableceran entre ellas de acuerdo con sus propios acuerdos.

Las condiciones y los limites de propiedad del papel recuperado y la responsabilidad sobre los
materiales enviados, deberan ser claramente establecidos entre el suministrador y el comprador.

HE BB B B &
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CONDICIONES DE EMBALADO DE PAPEL RECUPERADO

(CEPI + ERPA)

Las balas deben de ser estables para afianzar un transporte seguro, eficiente, procurar estabilidad en su
almacenaje y garantizar una correcta manipulacién. Se recomiendan las balas de angulos rectos y bien
prensadas. Debe promoverse el fomento de alambres paralelos para el futuro”.

Las condiciones de embalado tienen que tener en cuenta un sistema de identificacién de balas.

Se deben observar los requerimientos minimos de las condiciones de embalaje.

Requerimientos Minimos™:

Peso minimo de una bala: 400kg

12 Categoria: balas medianas

Dimensiones de las balas:

® longitud:................... entre Imy 1.50m
® altoyancho:............ entre 0.75my 1.25m
® PESO:.. .ot de 400 kg a 800 kg

22 Categoria: balas grandes

Dimensionas de las balas:

® longitud:.................. entre Imy 2.50m -
e altoy ancho:............ entre 0.75my 1.25m
® PESOi.....cociiiiii, > 700 kg

Peso minimo legalmente permitido de carga en camién: 23.500 kgs

‘Las modificaciones especificas podrian ser aprobadas entre el suministrador y la fabrica de papel.
“Con contenido de humedad del 10%

13
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IMETODO PARA LA INSPECCION GLOBAL DE LA CALIDAD DEL PAPEL RECUPERADO

(CEPI)

B E| proposito de este método es definir un
procedimiento completo y recomendado a
nivel europeo para comprobar, medir (si es
posible) y evaluar todos los parametros cri-
ticos de la calidad del PR en el momento de
su recepcion en fabrica.

1) Definicién de la Inspeccion global

La inspeccién global consiste en comprobar al
menos los siguientes parametros que definen la
calidad del papel recuperado recibido en una carga:
la calidad, las condiciones de la bala (si es entrega-
do en balas), el contenido de humedad y el conte-
nido de materiales inutilizables.

La principal condiciéon del método de inspec-
cién global es que la inspeccién debe ser sistemati-
ca: todas las cargas deben ser comprobadas a la
entrada de la fabrica.

El comienzo de la inspeccién debe ser la com-
probacién de la seguridad en la presentacién de la
carga.

> Calidades de papel recuperado de acuerdo
con lo descrito en la Norma EN 643: evalua-
cién de los tipos de papeles recibidos.

v

Por condiciones de la bala debe entenderse la
condicién de los alambres y la calidad de la
presién de la bala de acuerdo con el docu-
mento “Condiciones de Embalado del Papel
Recuperado”.

v

El contenido de humedad se define de acuer-
do con el documento “Guia para la Fabricas de
Papel para el Control de Humedad del Papel
Recuperado”.

v

El contenido de materiales inutilizables se defi-
ne de acuerdo con el documento “Guia para
las fabricas de papel para el control del conte-
nido de materiales inutilizables en el papel
recuperado”.

El Método de Inspeccion Global incluye la ins-
peccién visual y otras medidas. La inspeccién visual
consiste en una evaluacién visual por medio de la
experiencia y con criterios lo mas objetivos posible.

15
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2) Calidades cubiertas

El procedimiento al que se refiere en los
siguientes parrafos se aplica a todas las calidades de
papel y cartén recuperado tal y como se describen
en la Norma EN 643 - Lista Europea de Calidades
Estandar de Papel y Cartén Recuperado.

3) Procedimiento de inspeccion
3.1) Definicién de los parametros a controlar
3.1.1 Calidades de Papel Recuperado.

Calidades de acuerdo con la Norma EN 643.
Los grupos de calidades con:

Grupo | Calidades Ordinarias.
Grupo 2 Calidades Medias.
Grupo 3 Calidades Altas.
Grupo 4 Calidades Kradft.
Grupo 5 Calidades Especiales.

3.1.2 Condicién de la Bala.

La calidad del acondicionamiento de la bala
debe ser evaluada de acuerdo con el siguiente
criterio:

Se recomiendan alambres paralelos. Los
alambres sueltos no estan permitidos.
Densidad, forma, tamafo, peso y otros pard-
metros solicitados por la fabrica.

3.1.3 Contenido de Humedad.

El contenido de humedad estd definido en la
Norma EN 643: "El papel y cartén recuperado
sera suministrado, en principio, con una hume-
dad no superior al nivel natural del 10%".

3.1.4 Materiales Inutilizables.
Los materiales inutilizables estan definidos en
la Norma EN 643:

Componentes no papeleros.
Papel y cartén prejudicial para la produccion.

3.1.5 Parametros Opcionales.
Se podran comprobar otros parametros, como

la edad, el olor, papel mojado o impregnado,
papel podrido, y cualquier otro parametro soli-
citado por la fabrica.

3.2) Procedimiento.

El primer paso y el control visual, tal y como se
describen a continuacién, deben ser considerados
como el control minimo a realizar en una fabrica. El
segundo paso es muy recomendable pero debe ser
considerado como opcional.

3.2.1 Primer Paso: Control General.

El objetivo del control general es decidir sobre
la aceptacién total, la aceptacion condicionada o
el rechazo de la carga. Las condiciones para la
aceptacion y rechazo deben ser armonizadas a
nivel europeo en el futuro.

El propésito de la primera inspeccién visual es
hacer una evaluacion inicial de la carga para
su aceptacion. Se pueden realizar controles y
comprobaciones adicionales.

Esta inspeccién visual lleva a la aceptacion
total, a la aceptacion condicional, o al recha-
zo de la carga. La aceptacion condicional
implica que el papel recuperado tendrd con-
troles adicionales.

Los parémetros especificos que constituyen un
rechazo estdn establecidos por la fabrica para
sus proveedores.

Para el control de humedad, para el contenido
de materiales inutilizables, y para las condicio-
nes de embalado, referirse a la Guia para el
Aprovisionamiento Responsable y Control de
Calidad del Papel Recuperado.

Si la calidad suministrada no es aceptable para
una fabrica, la carga serd rechazada. Las fabri-
cas podrdn rechazar las cargas cuando la
documentacion de entrega sea incorrecta.
Una carga puede ser aceptada o rechazada
completa o parcialmente.

3.2.2 Segundo Paso: Inspeccién
y Medicién Adicional.

Este Segundo paso aunque recomendable debe
considerarse opcional. Consiste en verificar los mis-
mos parametros pero con otros instrumentos.

Para el control de humedad, para el conteni-
do de materiales inutilizables, y para las con-
diciones de embalado, referirse al Guia para
el Aprovisionamiento Responsable y Control
de Calidad del Papel Recuperado.



Se realizan controles para medir las caracte-
risticas del papel recuperado recibido frente
a la documentacion de entrega, las especifi-
caciones de la Norma EN 643, o las especi-
ficaciones acordadas entre la fdbrica y el
proveedor.

4) Efectos de los resultados de la inspeccion

Los resultados pueden afectar a toda una carga

o solo a parte de ella.

4.1) Inspeccion de la Condiciéon de Embalado.

Hay tres resultados posibles:

La calidad del la condicién de la bala es satis-
factoria: aceptacion sin comentarios.

La calidad de la condicion de la bala no es
satisfactoria, pero aceptable: aceptacién con
comentarios. El proveedor debe ser informada
cada vez que esto ocurra.

La calidad de la condicion de la bala no es
satisfactoria y es inaceptable: rechazo del
papel recuperado.

4.2) Contenido de Humedad y Contenido de
Materiales Inutilizables.

Para el control de humedad y para el contenido
de materiales inutilizables, referirse a la Guia
para el Aprovisionamiento Responsable y
Control de Calidad del Papel Recuperado.

4.2) Caracterizacion del Papel Recuperado.

La carga ha sido comprobada con respecto a la
calidad comunicada en la documentacién de
entrega y con respecto a la Norma EN 643.

Si la calidad suministrada no es apropiada para
la fabrica, la carga sera rechazada.

Si la calidad suministrada es apropiada para la
fabrica pero no se corresponde con la calidad
comunicada o anunciada en la documentacién
de entrega o si su contenido no se ajusta a las
caracteristicas requeridas, la carga puede ser
rechazada o re-clasificada.

En caso de re-clasificacion, los proveedores y
las fabricas deben acordar si el material debe
ser almacenado en una zona separada para una

revisién posterior (con un plazo maximo de
tiempo acordado) o si puede ser consumida o
almacenada inmediatamente.

5) Informacion a los proveedores

Si una carga es rechazada, la decisiéon debe ser
comunicada inmediatamente al proveedor, de
acuerdo con lo establecido por las partes.

Sila carga es re-clasificada o si hay un cambio en
peso o precio, la decisién debe ser comunicada
inmediatamente al proveedor.

En general, los resultados deben ser comunica-
dos al proveedor de una manera regular.

6) Base de datos

Toda la informacién relevante ademas de la
informacién sobre las cantidades y calidades de
papel recuperado entregado por el proveedor
debe ser guardada en una base de datos.

El resultado de cada inspeccion debe ser com-
pletado con la informacién sobre la carga, la
calidad declarada, la calidad entregada, y el
nombre del proveedor, durante cierto tiempo,
y al menos, hasta el final del periodo de evalua-
cién del proveedor.

7) Evaluacion del proveedor

El proveedor debe ser evaluado periédicamente.

La condicién de las balas, el contenido de
humedad, el contenido de materiales inutiliza-
bles, y la comparacién entre lo que se ha anun-
ciado en la documentacién de entrega y lo real-
mente entregado, son los principales criterios
para la evaluacién del proveedor.

8) Formacion

Cada fabrica debe establecer un periodo de
formacién antes de colocar a personal nuevo
al frente del control visual, que consiste en una

4. METODO PARA LA INSPECCION GLOBAL DE LA CALIDAD DEL PAPEL RECUPERADO
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4. METODO PARA LA INSPECCION GLOBAL DE LA CALIDAD DEL PAPEL RECUPERADO

evaluacién basada en la experiencia con crite-
rios lo mas objetivos posibles

Durante el periodo de formacién, el personal
Nuevo debe ser apoyado por personal experi-
mentado para poder aprender criterios objeti-

Es recomendable ademas ganar experiencia en
un almacén de un proveedor.

En un futuro, deben desarrollarse programas
generales para la formacién de los controlado-
res de calidad.

vos para la evaluacién de la calidad del papel
recuperado.

9) Método para la inspeccion global de la calidad del papel recuperado

Comunicacién
al proveedor
periédicamente

=l Aceptacion

Entrada de la carga

\

Caracterizacion C Sy
i > ) — o omunicacion
CControI de seguridad ) do Ia calidad Aceptacion S oraveedor
+ periédicamente
Materiales

inutilizables ©

' )

Inspeccién visual @
Comunicacién ©
inmediata al
proveedor

Aceptacion

Contenido Reclasificacion

de humedad ®

- Documentacién de entrega.

- Condicion de embalado.

- Calidad.
- Humedad. Otros
. P
- Materiales inutilizables. 3 par'ametros Rechazo C?ml-ln:.:a:lonl
- Otros pardmetros definidos definidos por la Inmediata‘al
fabrica. proveedor

\_ por la fébrica. Y,

Aceptacion
con
comentarios,

Comunicacién ©
inmediata al
proveedor

Condiciéon de
embalado ©

Comunicacién ©

> Rechazo

Y

inmediata al
proveedor

@ Ver el documento "Condiciones de Embalado
del Papel Recuperado”

© Comunicacién inmediata implica en el menor
tiempo posible.

' De acuerdo con las condiciones de seguridad
aplicada por la fébrica.

@ Ver la "Guia para el Aprovisionamiento
Responsable y el Control de Calidad"

@ Ver la “Guia para las Fabricas de Papel para el Control
de Materiales Inutilizables en el Papel Recuperado”.

“ Ver la "Guia para las Fdbricas de Papel para el Control
de Humedad del Papel Recuperado"
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GUIA PARA EL CONTROL DE HUMEDAD DEL PAPEL RECUPERADO
EN LAS FABRICAS DE PAPEL

1) Definicion del contenido de humedad:
Referencia EN 643

La definicién de contenido de humedad est4 conte-
nida en la Lista Europea de Calidades Normalizadas
de Papel y Cartén EN643:

"El papel y cartén recuperado, se suministrard, en
principio, con una humedad no superior al nivel
ambiental. Cuando el contenido de humedad sea
superior a 10% (en peso seco del aire), podrd ser
reclamado el descuento del peso adicional que
supere el 10%, acorddndose entre comprador y
vendedor el método de muestreo y de ensayo”.

2) Procedimiento de control (ver esquema)

> Los controles deberan ser sistematicos.
Por ejemplo: todos los dias deberd controlarse un
numero de cargas y todos los meses todos los pro-
veedores deberdn tener varias cargas controladas.

» Los controles deberan realizarse al azar (en
caso de que no se hagan a todos los camio-
nes). Las cargas a controlar podran ser elegi-
das al azar todos los dias o de forma predefi-
nida, pero en este caso sin informar previa-
mente. Por ejemplo: " nimero de cargas 5, 10y
15 de cada dia laboral serdn controladas ".

> Si se detecta visualmente un contenido signifi-
cativo de humedad en una carga, se debera
hacer una medicién de la humedad adn cuan-
do no estuviese planificado.

> Se debera coger de cada camién el mismo
nimero de balas elegidas al azar.

(CEPI)

3) Medicion

La inspeccién visual sélo puede conducir a la acep-
taciéon del material. Ninguna otra decisién puede
ser tomada ya que este tipo de procedimiento no
es apropiado para medir el nivel de contenido de
humedad.

3.1) Para Balas
La medicién se puede hacer mediante 3 métodos:

» Abriendo las balas seleccionadas. Se debe
sacar una muestra fuera y secarla.

» Cogiendo un muestra de la bala con un toma-
muestras

» Con medicién técnica. Hay varios métodos en
el mercado para medir el contenido de hume-
dad de una bala. Todos estos métodos se pue-
den usar si estan debidamente certificados por
institutos técnicos (por ejemplo en Alemania el
PTS, en Francia el CTP, en Holanda el TNO, en
Espana el IPE)

3.2) Para material suelto

Primer paso: inspeccién visual
» Consiste en una evaluacién del contenido de
humedad mediante una inspeccién visual.

» El resultado de la inspeccién visual podria llevar
a la aceptacién sin inspeccién adicional, o al
rechazo o a una aceptacién condicional, depen-
diendo de una inspeccién gravimétrica o de una
medicién técnica.
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Segundo Paso (si es necesaria una inspeccion adi-
cional): método gravimétrico

El método gravimétrico o la medicion técnica
consiste en evaluar el contenido de humedad
presente en un muestra. Por el momento no
hay un método normalizado /estandar en
Europa. Sin embargo, deberia estar recomen-
dado tener en cada fabrica un método acorda-
do que usara de una forma sistematica. El
muestreo deberia estar normalizado lo mas
posible. La determinacion de contenido de
humedad puede ser establecida a través de
varios métodos, pero la metodologia de la
medicién deberia ser validada y fiable.

4) Efectos de los resultados de una inspeccion

Por debajo del 10% de contenido himedo, la
carga es aceptada.

Por encima del 10% de contenido de hume-
dad y de la tolerancia maxima, la carga es
rechazada.

Si el contenido de humedad es mayor al 10%
y esta por debajo de la tolerancia maxima, la
diferencia entre el contenido de humedad y el
10% sera descontado como porcentaje del
peso de la carga, y del coste de transporte
para compras en origen.

5) Informacion a los suministradores

» Si una carga es rechazada por un contenido

muy alto de humedad, la decisién deberia ser
comunicada inmediatamente al suministrador.

Los resultados deberian ser comunicados
periédicamente a los suministradores.

6) Base de datos

El contenido de humedad de las cargas es uno
de los criterios principales cuando las fabricas
evallan a los suministradores.

Los resultados de la inspecciéon tienen que
estar documentados con la informacién sobre
la carga, la calidad y el suministrador. El resul-
tado tiene que ser archivado con el propésito
de ayudar en la evaluacién del suministrador.



7) Esquema del Procedimiento de control del Papel Recuperado

. Rechazo

e ad Aceptacion

Aceptacion
gl condicionada

> InsReccién
visual
Para material
suelto
Entrada
de la carga
Inspeccion
visual

Medicion

Comunicacién

Método
Gravimétrico

(por peso)

Toma de
muestras manual
(abriendo
las balas)

Toma de
muestras
automatica
(core drilling)

Medicion
Técnica

inmediata al
suministrador

Contenido de la
humedad > 10%
y mayor que
la tolerancia

Rechazo

—

Contenido
de humedad<I0%

o Comunicaciéon
Aceptacion [

periddica al
suministrador

Contenido de
humedad > 10% y

< que la tolerancia
maxima

Aceptacion Comunicacién

> con
descuento

inmediata al
suministrador

Comunicaciéon

> Aceptacion

periddica al
suministrador

5. GUIA PARA EL CONTROL DE HUMEDAD DEL PAPEL RECUPERADO EN LAS FABRICAS DE PAPEL
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GUIA PARA EL CONTROL DEL CONTENIDO DE MATERIALES
INUTILIZABLES EN EL PAPEL RECUPERADO EN LAS FABRICAS DE PAPEL

Nota: El procedimiento descrito mas abajo es el mismo para material embalado o suelto (CEPI)

1) Definicion de materias inutilizables

La definicién para materias inutilizables se recoge
en la Lista Europea de Calidades Normalizadas de
Papel y Cartéon Recuperado EN 643:

“Los elementos a controlar son los componentes
no papeleros y los papeles y cartones perjudiciales
para la produccion”.

2) Calidades contempladas

El procedimiento estd recomendado para las
siguientes calidades:

» Calidad de papel recuperado para destintado:
1.06, 1.09, 1.11, 2.01

) Calidad de papel recuperado ordinario y Kraft:
1.01, 1.02, 1.03, 1.04, 1.05 y el grupo 4 entero
de la Lista Europea de Calidades Normalizadas
de Papel y Cartén Recuperado.

3) Procedimiento de control (ver esquema)

El objetivo de este procedimiento es evaluar la
proporciéon de materias inutilizables en el papel
recuperado entregado a las fabricas de papel.

» El control debe ser sistematico (en caso de
que no se realice a todas las cargas).
Por ejemplo: Todos los dias un niimero de cargas
deberian ser controladas. Cada mes deberian con-

trolarse varias cargas a cada proveedor.

» El control deberia hacerse al azar (en caso de
que no se haga a todas las cargas). Las cargas a
controlar pueden ser elegidas al azar todos los
dias o pueden estar predefinidas sin informa-
cioén previa. Por ejemplo: "nimero de cargas 5,
10y 15 de cada dia laboral seran controladas".

» Se deberia escoger de cada camién el mismo
numero de balas elegidas al azar.

» Primer paso: inspeccién visual
(minimo obligatorio)
El procedimiento define el control minimo que
debe ser hecho en las fabricas.

» Consiste en una evaluacién del contenido de
material inusual mediante inspeccién visual.

» Si no se realizan inspecciones posteriores, el
resultado de la inspeccién visual deberia llevar,
a la aceptaciéon o al rechazo del material.
Algunas inspecciones posteriores deberan ser
necesarias (mirar segundo paso) y conduciran
a una aceptacién condicional.

» Si se detecta una presencia significativa de
materias inutilizables visualmente en la carga, y
si la carga no ha sido rechazada, se deberia
hacer un control de mediciones de materias
inutilizables atin cuando no esté planeado.

» La medicién visual deberia estar respaldada
con métodos estadisticos certificados por la
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investigacion de institutos técnicos (por ejem-
plo en Alemania el PTS, en Francia el CTR en
Holanda el TNO, en Espana el IPE). Este
método debe de ser previamente acordado
entre los proveedores y las fabricas para que
sea efectivo.

» Segundo paso: inspeccién visual avanzada
y/o método gravimétrico
Este procedimiento define un control adicional (ins-
peccion visual avanzada y/o método gravimétrico)
que se hara por las fabricas ademas de la inspeccién
visual, el cual podria llevar a una aprobacién condi-
cional.

La inspeccién visual avanzada

Respecto a las calidades de papel recuperado
de destintado, la inspeccion visual avanzada ha
sido detallada por el INGEDE (método 7 & 8):

» Parala calidad I.11

(método INGEDE 7 para el material suelto):
Este método describe las recomendaciones
para una inspeccién avanzada de recepcién y un
procedimiento completo de la inspeccién de
recepcién con varios parametros de a compro-
bar: las condiciones generales en el momento
de entrega, olor, moho y descomposicion,
humedad, fecha de entrega, asi como la com-
posicion del papel recuperado. También descri-
be como comprobar la valoracién de los resul-
tados y como hacer un calibrado adecuado.

> Para 1.06, 1.09, .11y 2.0l

(método INDEGE 8 para balas):

Este método describe como preparar la carga
para el comienzo de la inspeccién y da reco-
mendaciones para la toma de muestras de la
bala. Los siguiente parametros de calidad seran
analizados: condiciones generales en el
momento de entrega, olor, moho y descompo-
sicion, humedad, fecha y composicién de la
entrega (proporcién materiales solicitados y de
materiales inutilizables).

Respecto a la calidad de papel recuperado
ordinario y Kraft: algunos métodos de inspec-
cién visual avanzada estan actualmente en des-
arrollo (por ejemplo PTS ) para la calidad de
papel recuperado ordinario y Kraft en balas

para la mediciéon de materias inutilizables sin
abrir las balas.

El método gravimérico/peso de muestra

Consiste en pesar la cantidad de materiales
inservibles presentes en una muestra;

No hay un método normalizado en este
momento. Deberia recomendarse coger
siempre la misma muestra representativa de la
carga. Un dispositivo toma-muestras podria
usarse para obtener una buena muestra; en
este caso la muestra probablemente no exce-
dera de | kg.

La medicién del contenido de materias inutili-
zables se hace de la muestra escogida. Las
materias inutilizables obtenidas deben ser
pesados y su proporcién calculada en seco.

4) Consecuencias del resultado de la

inspeccion

EN 643 establece que "el papel y cartén recu-
perado deberian en principio ser suministra-
dos libres de materiales inutilizable". EN 643
también establece que una cierta proporcién
de materiales inutilizables podra ser acordada
entre el comprador y el suministrador, pero
sélo para "papel y cartén perjudicial para la
produccién”.

Cada fabrica deberia establecer valores estan-
dar y niveles maximos de contenido de material
inutilizable. Superar el nivel maximo tendra
como consecuencia el rechazo de la carga.

Respecto a las calidades de papel recuperado
de destintado, por ejemplo el 1.5% es consi-
derado como nivel maximo de materiales
inutilizables a alcanzar para la calidad 1.11.

Respecto a las calidades de papel recuperado
ordinario y Kraft, los materiales inutilizables no
deberan exceder los niveles aceptados del |%
de la carga, pero un nivel mas alto o un nivel
maximo se podran establecer por las fabricas.

Si la inspeccién/evaluacion detecta que el con-



tenido inutilizable de materiales en una carga
esta por encima del nivel maximo, la carga
sera rechazada.

Si la inspeccién detecta que el contenido inutili-
zable de materiales en una carga esta por deba-
jo del nivel maximo, la carga sera aceptada.

Si la inspeccién visual avanzada o el método
gravimétrico/peso de la muestra detecta que
el contenido de materiales inutilizables esta
por debajo del nivel maximo pero por encima
del estandar/ de los valores, entonces la carga
puede ser aceptada dependiendo del acuerdo
comercial entre las dos partes. En este caso, el
resultado de la medicién deberia ser aplicado
como una reduccién del peso de la carga y del
coste del transporte para los precio en origen.

El coste perteneciente a la retoma del produc-
to, o si es necesario el de su eliminacién, asi
como el coste del transporte, deberia ser res-
ponsabilidad del suministrador.

5) Informacién

Si una carga es rechazada por el contenido
excesivo de materias inutilizables, la decisiéon
sera comunicada inmediatamente al suminis-
trador.

> Si el contenido de materias inutilizables esta

por debajo del nivel maximo pero por encima
del nivel estiandar, los resultados del control
deberian ser comunicados inmediatamente al
suministrador para discutir sobre la aceptacién
condicionada.

Los resultados deberian ser comunicados a los
suministradores periédicamente.

6) Base de datos

El contenido de materias inutilizables de las
cargas es uno de los criterios principales cuan-
do las fabricas evaltan a los suministradores.

Los resultados de la inspeccién tienen que estar
documentados con la informacién sobre la
carga, la calidad y el suministrador. El resultado
tiene que ser archivado con el propésito de
ayudar en la evaluacién de los suministradores.

6. GUIA PARA EL CONTROL DE CONTENIDO DE MATERIALES INUTILIZABLES EN EL PAPEL RECUPERADO EN LAS FABRICAS DE PAPEL

25



6 UIiA PARA EL CONTROL DE CONTENIDO DE MATERIALES INUTILIZABLES EN EL PAPEL RECUPERADO EN LAS FABRICAS DE PAPEL

7) Esquema del Procedimiento de control de los materiales inutilizables

Entrada de la carga

Y

Inspeccion visual

:

Medicion

:

No mas inspecciones

] L

'

Método
Gravimétrico /
Toma
de muestras

'

Inspeccion
visual
avanzada

‘Método INDEGE para calidades de papel recuperado De-inkina

Cuando el
contenido del
material
inutilizable esta
por debajo de
la tolerancia
maxima
y de la estandar

Aceptacion

Comunicaciéon
periodica al
suministrador

26

Cuando el
contenido del
material inutilizabl
esta por debajo de
la tolerancia

maxima pero
por encima de la
estandar

Aceptacion
en relacion

con los
acuerdo

Comunicacion

inmediata al
suministrador

Cuando el
contenido del
material
inutilizable esta

por encima de la
tolerancia
maxima

Rechazo Aceptacion Rechazo

Comunicacién

Comunicaciéon
periodica al
suministrador

Comunicaciéon

inmediata al
suministrador

inmediata al
suministrador
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