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Récipoents plastiques: conditions générals de sécurité
Plastics containers: general safety conditions

Las NTP son guias de buenas practicas. Sus indicaciones no son obligatorias salvo que estén recogidas en una disposicion
normativa vigente. A efectos de valorar la pertinencia de las recomendaciones contenidas en una NTP concreta es conveniente
tener en cuenta su fecha de edicion.
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Dada la extension necesaria para tratar este tema, se ha dividido su contenido en dos Notas técnicas. En la primera se recogen las
caracteristicas y las condiciones generales de seguridad que deben reunir los envases plasticos y en la sequnda las causas de los
accidentes y las medidas preventivas.

Introduccién

El desarrollo del embalaje en general ha ido asociado al avance de los materiales plasticos como sustitutos de los materiales
tradicionales como el metal, madera, vidrio, ceramica, papel y textiles.

Los envases objeto de esta NTP son los mas usados a escala industrial como contenedores de productos quimicos peligrosos; tienen
forma de botellas, jerricanes, bidones, etc. y una capacidad normal variable de 1 a 225 I. aunque pueden superar ésta ultima capacidad.

Los envases plasticos como contenedores de sustancias peligrosas generan muchos accidentes de trabajo por una deficiente gestion
de los mismos: envases no idoneos, deterioro incontrolado, mal uso, etc.

Tres factores inciden principalmente en el grado de seguridad que pueden presentar los envases plasticos:

. Materia prima: naturaleza quimica, calidad virgen o de recuperacion del material, eleccién adecuada en funcién del producto
quimico que vaya a contener, etc.

. Fabricacién del envase: proceso de fabricacion, exactitud y cuidado en la ejecucion, dimensiones y su regularidad, forma del
envase del que dependera un equilibrio mas o menos estable, métodos de inyeccién, prensado o extrusion, dispositivos de
cierre etc., control de calidad de envases y homologacion.

. Utilizacion de los envases: normas de llenado, limitacién de tamafos, manutencion, trasvase, almacenamiento y exposicion a
agentes externos, rotacion de existencias, naturaleza y peligrosidad del contenido etc..

El objetivo de esta NTP es dar a conocer los principales factores de riesgo, causas y medidas de prevencion relacionadas con las
materias primas, proceso de fabricacion y la utilizacién de los envases plasticos como contenedores de productos quimicos peligrosos.
Se incluye una sintesis de las normas de homologacién de envases para productos peligrosos.

Materias primas

Los envases plasticos destinados a contener productos quimicos peligrosos estan fabricados principalmente en materiales
termoplasticos. Estos productos, sin modificacién aparente en sus propiedades quimicas fundamentales, sufren un reblandecimiento
bajo la influencia del calor (variable entre 120 y, 250 °C) y su forma modificada por los efectos de una contraccidon que se mantiene
invariable simplemente dejandola enfriar.

El fendmeno es reversible, la materia plastica puede ser reutilizada mediante calor varias veces, ofreciendo algo que se considera
bastante importante, la posibilidad de reutilizacion de los desechos.



Los productos utilizados mas corrientemente son: el polietileno, el cloruro de polivinilo (PVC) y el polipropileno, en forma de polimeros
puros o copolimeros con otras resinas. A estos productos se les adiciona otros productos tales como plastificantes, estabilizantes,
antioxidantes, cargas, colorantes, reforzadores, etc.

Productos de recuperacion

La propiedad de los productos termoplasticos de conservar aparentemente intactas sus caracteristicas fundamentales originarias, hace
que a menudo los fabricantes afiadan a las materias primas virgenes una pequefa proporcion de recortes de fabricacion de objetos
similares o no, pero de la misma naturaleza quimica con objeto de aprovecharlos. Estos recortes denominados comunmente desechos,
deben ser considerados al ser reutilizados como una materia prima.

La utilizacién de desechos se deberia limitar a los de la propia fabricacion o en el caso de distintas procedencias seleccionarlos
adecuadamente por personal especializado para poder ser reciclados.

El uso de material de recuperacion debe estar estrictamente controlado para envases de sustancias peligrosas.
Envases y procesos de fabricacion

Definiciones
Los recipientes de material plastico mas utilizados son:
Bidones
Son recipientes normalmente cilindricos, de fondos planos, asi como los recipientes de otras formas similares (tronco-cénicos, etc).
Ejemplos:
. Bidon de plastico de tapa fija de 220 I. (Fig. 1)

. Bidon de plastico de tapa moévil de 30 a 150 I. (Fig. 2)
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Fig. 1: Bidon de plastico Fig. 2: Bidon de plastico de tapa movil

Cuiietes o jerricanes

Recipientes de plastico con seccion rectangular, provistos de uno o varios orificios (tienen forma y asi son a veces nombrados de
petaca). El nombre de cufietes es especifico de Espania.

Ejemplo:

. Jerrican de plastico para transporte maritimo de 5 a 60 I. (Fig. 3)
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Fig. 3: Jerrican de plastico de tapa fija
Cajas
Recipientes de paredes rectangulares fabricados en plastico sin orificios. Pueden reforzarse con rebordes de metal.
Envases compuestos

Conjunto constituido por un recipiente de plastico y una proteccién exterior (metal, cartén, contrachapado). Una vez ensamblado este
conjunto constituye un todo Unico o embalaje integral que se llena, almacena, envia y se manipula tal cual.

Ejemplos:
. Envase (caja) compuesto de poliestireno expandido (no reutilizable) para el transporte aéreo (Fig. 4)

. Envase compuesto de acero laminado e interior de polietileno de alto peso molecular de 210 I. (Fig. 5)

Fig. 4: Envase compuesto de recipiente de plastico de poliestireno y botellas de Fig. 5: Envase compuesto de acero y
vidrio plastico de tapa movil

Procesos de fabricacién
Los procesos utilizados mas frecuentemente para la fabricacion de envases son:

. Proceso de extrusion-soplado que gracias a diversas técnicas de ejecucion y a su alto rendimiento, es en la actualidad el mas
utilizado.

. Proceso por rotacion, que se aplica a tipos de envases de formas complicadas o de dimensiones relativamente importantes. Por
ejemplo contenedores de recogida de basuras, de envases de vidrio o de materiales plasticos etc.

Identificacién de envases para sustancias peligrosas

Los envases destinados a contener sustancias peligrosas deben ir marcados una vez homologados de la forma siguiente:
. El simbolo u/n (Reglamentacion de las Naciones Unidas)
. Coddigo de embalaje

Una cifra arabiga que indica el tipo de embalaje:



1. Biddn
2. Tonel de madera
3. Curiete o jerrican
4. Caja
5. Saco
6. Envase compuesto
7. Envases metdlicos ligeros
Una o varias letras mayusculas en caracteres latinos que indican el material:
A: Acero
B: Aluminio
C: Madera natural
D: Contrachapado
F: Aglomerado de madera
G: Carton
H: Plastico incluido el expandido
L: Textil
M: Papel, multihoja
N: Metal (que no sea de acero o aluminio)
P: Vidrio, porcelana o gres
Eventualmente una cifra arabiga que indica la categoria del envase en el marco del tipo a que pertenece el mismo.

Para envases o embalajes compuestos se utilizaran dos letras mayusculas de caracteres latinos. La primera indica el material
del recipiente interior y la segunda el del embalaje exterior.

Los codigos que se aplican a los distintos tipos de envases de plastico en cuestion son:

o Envases de plastico

Bidones: Tapa mévil 1H1
Tapa fija 1h1
Cuietes: Tapa moévil 3H1

Tapa fija 3h1

o Envases compuestos
Rec. plastico con bidén exterior de acero ........ 6HA1
Rec. plastico con bidén exterior de aluminio ..... 6HB1
. Un codigo compuesto por dos partes:
o Unaletra X, Y, Z que indica los grupos de materias para los que esta autorizado siendo:
X grupos | a lll

Y o, grupos Il y lll



AR grupos I
con | Materias muy peligrosas, || Materias peligrosas y Ill Materias que presentan un menor grado de peligrosidad.

. Para envases con materiales liquidos cuya viscosidad a 23 °C sea < 200 mm?2/s se indicara la densidad relativa. Para cuando
sea > 200 mm2/s se indicara el peso bruto maximo en Kg.

. Una letra S en los envases destinados a contener materias liquidas cuya viscosidad a 23 °C sea > 200 mm2/s y materias
sélidas o embalajes que vayan a contener envases interiores o si el envase ha superado la prueba de presion hidraulica, la
indicacion de la presion de prueba en KPa (redondeada a la decena), a la que fue sometido.

. Las dos ultimas cifras del afio de fabricacion. Ademas para los envases de plastico 1H y 3H, el mes de fabricacion.
. Pais que concede la homologacién. Para Espaia (E).
. N°de Inscripcion en el Registro Oficial.
. Nombre o anagrama del fabricante.
Ejemplo de marcado
Sea el caso de un jerrican o cufiete de polietileno de alto peso molecular de tapa fija. EI marcado correspondiente sera:
UN3H1/Y 1,8/200/*/E/B-***/**

Este marcado significa lo siguiente segun se ha explicado:

UN Envase regulado segun normas internacionales de las Naciones Unidas
3H1 Tipo de envase (Jerrican o cuiete de plastico de tapa fija)

Y Grupos de Embalaje Il y llI

1,8 Densidad maxima del producto a transportar en gr/cm3

200  Presidon manométrica de prueba en KPa

* Afo y mes de fabricacién.

E Pais que concede la homologacion (Esparia)

B-***  N° de homologacion o registro

> Anagrama del fabricante

Todos estos puntos deben estar marcados en el fondo inferior del envase de forma permanente para que en sucesivas recuperaciones
permanezcan indelebles (por €j. troquelado). Estos puntos son como una matricula que debe permanecer en el envase durante toda la
vida util del mismo.

Ademas deben estar marcados de forma duradera (por e€j. serigrafia) en el cuerpo la totalidad de los cédigos de marcado.

Control y homologacion de los envases

La seguridad de un envase esta ligado directamente con su calidad y esta sélo se puede garantizar por medio de controles y su
posterior homologacion. Estos controles van desde la materia prima controlando las diferentes caracteristicas intrinsecas de la materia
y de sus propiedades fisico-quimicas y mecanicas, verificaciones hechas durante el proceso de fabricacién garantizando lo referente al
peso, espesor, rigidez de las paredes, solidez de los estrangulamientos destinados a los tapones, aspecto, transparencia, brillo, etc. y
controles de los propios envases verificando y controlando que se estan fabricando de acuerdo con las caracteristicas con las que han
sido homologados.

Las pruebas sobre los tipos de construccion incluyen los ensayos de resistencia quimica (compatibilidad quimica entre el envase y sus
diversos contenidos) y de resistencia fisica (ensayos de caida, estanqueidad, presion interna (prueba hidraulica), apilamiento y pruebas
complementarias de permeabilidad) llevados a cabo todos ellos en los Laboratorios Oficiales de Ensayos para su posterior
homologacion.

Prueba de compatibilidad quimica

La prueba de compatibilidad quimica se aplica a los envases y embalajes de plastico en general y los de polietileno de alto peso
molecular en particular. Se realizan normalmente utilizando liquidos patrones.

Los liquidos patrones son unos productos que por sus caracteristicas sustituyen a los productos quimicos en cuestion. Gracias a su
composicion quimica simulan con una gran aproximacion el comportamiento de la sustancia que va a contener el envase.



Como liquidos patrones para probar la compatibilidad quimica se utilizan (segun la seccién | del anexo al apéndice A-5 del TPC) las
siguientes sustancias:

a. Solucion tensoactiva para las sustancias cuyos efectos de cuarteamiento bajo tension sobre el polietileno sean fuertes, en
particular para todas las soluciones y preparados que contengan elementos tensoactivos. Se utiliza una solucién acuosa del 1
al 10 % de un elemento tensoactivo.

b. Acido acético (concentracién del 100% y de densidad relativa de 1,05) para las materias y preparados que tengan efectos de
cuarteamiento bajo tension sobre el polietileno, en particular para los acidos monocarboxilicos y para los alcoholes
monovalentes.

c. Acetato de butilo en concentracién del 98 al 100 % para las materias y preparados que hinchen el polietileno y hasta tal punto
que la masa de polietileno aumente un 4 % y presente simultaneamente un efecto de cuarteamiento bajo tension, en especial
para productos fitosanitarios, pinturas liquidas y los ésteres.

d. Mezcla de hidrocarburos (" White Spirirtd ") para las materias y preparados que hinchen el polietileno, en especial para los
hidrocarburos, los ésteres y las cetonas.

La mezcla de hidrocarburos tendra un abanico de ebullicién de 180 °C a 200 °C, una densidad de 0,79, un punto de inflamacion
a 61 °C y un contenido en aromaticos del 16 al 18 %.

e. Acido nitrico en concentracién del 55 % para las materias y preparados que tengan sobre el polietileno efectos oxidantes y
causen degradaciones moleculares idénticas o mas débiles.

f. Agua para las materias que no ataquen al polietileno, como pueden ser los acidos y lejias inorganicas, las soluciones salinas
acuosas, los polialcoholes y las materias organicas en solucion acuosa.

Ensayo de Caida
El ensayo de caida consiste en una serie de ensayos de caida desde distintas alturas y formas.
Es una prueba que somete al envase a una serie de caidas para probar su suficiente resistencia fisica.
Ensayo de Estanqueidad
La prueba de estanqueidad consiste en someter al envase a una serie de ensayos para comprobar su perfecta hermeticidad.
Se debe efectuar a todos los envases que vayan a contener materias liquidas; sin embargo no sera necesaria para:
. Envases interiores de embalajes combinados.
. Recipientes interiores y envases compuestos (vidrio, porcelana, gres).
. Los envases con tapa movil destinados a contener materias con una viscosidad a 23 °C > 200 mm?/s.
El nimero de muestras de prueba sera de tres por cada tipo de construccioén y fabricante.
Ensayo de Presion Interna (hidraulica)
La prueba de presion interna consiste en someter al envase a una presion determinada para comprobar que no presenta fugas.

La prueba de presion hidraulica se efectuara a los envases de plastico y todos los envases compuestos destinados a contener materias
liquidas; sin embargo no se hara entre otros a los envases con tapa movil destinados a contener materias con una viscosidad a 23 °C >
200 mm?2/s.

El nimero de muestras de prueba sera de tres por cada tipo de de construccion y fabricante.
Ensayo de Apilamiento
La prueba de apilamiento consiste en simular el almacenamiento de los envases en altura para comprobar su resistencia.

La prueba de apilamiento se debe efectuar a todos los envases excepto los sacos y envases compuestos (vidrio, porcelana o gres) no
apilables.

El numero de muestras de prueba sera de tres por cada tipo de construccién y fabricante.

Prueba complementaria de permeabilidad



Se realizara solo a los bidones y cufietes de plastico y los envases compuestos de plastico para sustancias liquidas con un punto de
inflamacion < 55 °C, con exclusidn de los recipientes de plastico con bidén exterior de acero.

A los envases de polietileno solo se les efectuara ésta prueba si van a transportar benceno, tolueno, xileno o mezclas o preparados
que los contengan.

El nimero de muestras sera de tres envases por tipo de construccion y por fabricante.
Informe de la prueba
De cada prueba se emitira un informe que indique los datos siguientes como minimo:
1. Organismo que ha realizado las pruebas
2. Solicitante
3. Fabricante del envase
4. Descripcion del envase
5. Disefio del envase y cierres (eventualmente, fotografias)
6. Modo de construccién
7. Capacidad real

8. Materias de llenado autorizadas (en particular, con indicacion de las densidades relativas y de las presiones de vapor a 50 °C 6
55 °C)

9. Altura de caida
10. Presion en la prueba de estanqueidad
11. Presion en la prueba de presion interna
12. Altura de apilamiento
13. Resultados de la prueba
14. Marcado del envase e indicaciones que sirvan para identificar los cierres

De éste informe se conservara una copia por parte de la autoridad competente.
Legislacién
Productos y materiales

Reglamento de almacenamiento de productos quimicos. R.D. 668/1980 de 8.02 (M. Ind. y Energia, B.O.E. 14.04.1980) Modificado por
R.D. 3485/1983 de14.12 (M. Ind. y Energia, B.O.E. 20.02.1984 y completado por las I.T.C. MIE-APQ 1,2,3,4,5y 6,

Reglamento sobre declaracion de sustancias nuevas y clasificacion, envasado y etiquetado de sustancias peligrosas. R.D. 2216 / 1985
de 23.10 (Presidencia., BB.OO.E. 27.11.1985, rect. 09.05 1986) modificado y actualizado por el R.D. 725/88 de 03.06 (M. Relac.
Cortes, BB.OO.E. 09.07., rect. 04.08.1988) y por orden de 09.12.1992 (M. Relac. Cortes, B.O.E. 17.12.1992 y su suplemento)
respectivamente.

Ley Basica de residuos téxicos y peligrosos. Anexo con una relacion de sustancias o materias toxicas o peligrosas. Ley 20/ 1986 de
14.05 (Jef. Estado., B.O.E. 20.05.1986).

Reglamento para la ejecucion de la Ley 20/1986 R.D. 833/1988 de 20.07 (M. Obras Publicas y Urb., B.O.E. 30.07.1988).

Reglamento sobre clasificacién, envasado y etiquetado de preparados peligrosos. RD 1078/1993, de 02.07 (M. Relac. Cortes y
Secretaria del Gobierno B.O.E. 09.09.1993).

Transporte de mercancias peligrosas

Normas para la homologacion de envases y embalajes destinados al transporte de mercancias peligrosas. Orden de17.03.1986. (M.
Ind. y Energia, B.O.E. 31.03.1986)



Real Decreto 1749/1984 de 1.08 (M. Transp. Tur; y Com., B.O.E. 2-12.10.1984). Reglamento Nacional e Instrucciones Técnicas para el
transporte sin riesgo de mercancias peligrosas por via aérea,

actualizado por :
. Orden de 29.08.1986 (M. Transp. Tur.y Com., B.O.E. 12, 13, 15, 16, 18 y 20.09.1986).
. Orden de 31.07.1987 (M. Transp. Tur. y Com., B.O.E. 17 al 21.08.1987).
. Orden de 2.08.1991 ( M. Transp. Tur. y Com., B.O.E. 12.09.1991).

Cédigo maritimo internacional de mercancias peligrosas, conforme al cap. VIl del Convenio SOLAS, hecho en Londres el 1.11.1974,
ratificado por Espafia el 8.09.1978 y segin enmiendas a los titulos II-1, II-2, Ill, IV y VIl de 17.06.1983 (M. Asunt. Ext., B.O.E.
27.10.1988). edicion refundida 1986,

enmendado por :
. Enmienda 24-86 (M. Asunt. Ext., B.O.E. 3.10.1989).

Real Decreto 879/1 989 de 2.06. (M. Relac. Cortes, B.O.E. 18.07.1989). Reglamento Nacional para el Transporte de Mercancias
Peligrosas por Ferrocarril (TPF).

modificado por :
. B.O.E. n° 155 suplemento, 30.06.1993, pags 1-118

Real Decreto 74/1 992 de 31.01. (M. Relac. Cortes, B.O.E. 22.02.1992). Reglamento Nacional para el Transporte de Mercancias
Peligrosas por Carretera (TPC).

modificado por :
. Real Decreto 599/1994 de 8.04. (M. Presid., B.O.E. 14.05.1994)
Reglamentos internacionales
A.D.R. Acuerdo europeo sobre el transporte internacional de mercancias peligrosas.
R.1.D. Reglamento internacional sobre el transporte de mercancias peligrosas por ferrocarril.
I.M.D.G. Cddigo maritimo internacional de mercancias peligrosas.
1.C.1.0. Reglamento para el transporte sin riesgos de mercancias peligrosas por via aérea.
Reglamentacién Comunitaria

Directiva 67/548/CEE de 27.06.1967 (D.O.C.E. de 16.08.1967) relativa a la aproximacion de las disposiciones legales, reglamentarias y
administrativas en materia de clasificacion, envasado y etiquetado de sustancias peligrosas.

Directiva 88/379/CEE, de 07.06.1988, sobre la aproximacion de las disposiciones legales, reglamentarias y administrativas de los
Estados miembros relativas a la clasificacion, envasado y etiquetado de preparados peligrosos.

Directiva 91/155/CEE, de 05.03.1991, por la que se definen y fijan, en aplicacion del articulo 10 de la Directiva 88/379/CEE del
Consejo, las modalidades del sistema de informacion especifica, relativa a los preparados peligrosos.

Propuesta de Directiva del Consejo 92/C 263/ 01, de 12.10.1992, relativa a envases y residuos de envases.
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