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EL CICLO DE LA LATA DE BEBIDAS

Cuando abres una lata, no te imaginas la de cosas
que han pasado antes de que llegue a tus manos,
pero aqui podras descubrirlo. Porque la vida de esa
lata de acero es un ciclo que no se acaba cuando se

vacia, sino que vuelve a comenzar justo por el

principio.

Por eso, cuando te tomas un refresco en lata estas

utilizando un envase que se recuperaray reciclara
muy facilmente. Sdlo tienes que depositarla en el
lugar correcto para que después ella siga su cursoy
vuelva a transformarse en otra lata o en cualquier

otro producto de acero.
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EL ACERO

1 =) ;QUE ES EL ACERO PARA ENVASES?

El acero revestido de estano, también llamado hojalata, es uno de los
materiales mas tradicionales en la fabricacion de envases.

Si cualquier ciudadano de hoy esta tan familiarizado con los envases de este
metal, es mucho menos probable que conozca el extraordinario desarrollo

tecnolodgico que se oculta tras la
hojalata y el papel tan
importante que este material
puede desempenar en el
envasado del futuro.

La hojalata puede definirse de
una manera elemental como una
hoja de acero de entre 0,14y 0,49
mm de espesor, revestida por
ambas caras con una pelicula de
estano.

La realidad es bastante mas
compleja. La hoja, de acero
bajo en carbono, debe cumplir
unas condiciones mecanicas y
dimensionales muy estrictas. La
formulacion, la laminacion, los
tratamientos térmicos y el
recubrimiento deben responder a las

exigencias de cada tipo de hojalata.




2 (5, FABRICACION DEL ACERO

Como hemos visto, la
hojalata es acero y por
ello la materia prima es
el hierro metalico
separado del mineral en
el alto horno.

EL ALTO HORNO

El alto horno es un reactor en el que
se introducen cargas alternativas de
mineral de hierro sinterizado, pellets
(aglomerados de particulas muy finas
de mineral de hierro) y coke
siderurgico que cumple tres funciones:
reductora por su alto contenido en
carbono, térmica por su elevado poder
calorifico y mecanica por su
resistencia a la carga del horno. Para
la combustion del coke se inyectan en
el horno corrientes de aire calentado
que aportan el oxigeno necesario.

El producto de la reduccion, el
arrabio, es extraido por la parte

inferior del horno. En él también se producen durante la reaccion otros
materiales utilizables: la escoria (para firmes de carreteras) y el gas de

alto horno, que generalmente aprovecha la propia siderurgia, una vez
depurado, como combustible.

El arrabio, tal como sale del horno, no es utilizable y
debe ser afinado en el convertidor.




EL CONVERTIDOR

Un convertidor es un gran recipiente revestido en su interior de material
refractario que recibe una carga de arrabio a alta temperatura (unos
1.380°C] y otra de chatarra férrica. La inyeccion de oxigeno mediante una
lanza refrigerada provoca un importante aumento de la temperaturay se
produce un proceso de oxidacion-reduccion de los contenidos de carbono,
manganeso, silicio, fésforo y azufre.

El resultado final es un acero aun no ajustado a sus exigencias finales pero ya
verdadero acero. El proceso de colada continua permite obtener unos
planchones de entre 200 y 250 mm de grosor y cerca de 30 toneladas de peso.

3 §=>) FABRICACION DE LA HOJALATA

EL ACERO BASE

El acero base utilizado en la fabricacion de la hojalata es del tipo bajo en
carbono, con un contenido de dicho elemento de entre 0,03% y 0,13%,

Este acero se prepara en bobinas laminadas en caliente -soldadas por
sus extremos para formar una banda continua- y pasa por un
proceso de decapado en banos de acidos




LAMINACION EN CALIENTE

clorhidrico o sulfarico calientes [entre 75°C y 90°C), en los cuales se
disuelven los dxidos.

Tras un intenso lavado con agua desmineralizada y un proceso de
secado, la banda, que ahora tiene un espesor de apenas 20 mm, se
aceita. A lo largo del proceso de decapado, que se realiza a una velocidad
superior a los 350 metros por minuto, se comprueba también si la
calidad superficial cumple con los requerimientos establecidos, cortando
los bordes, por ultimo, al ancho necesario.

LAMINACION EN FRIO

La banda esta ya en condiciones de pasar al de reduccion o laminacion en
frio.

Esta laminacidn se produce en el tren tandem, constituido cajas de
rodillos. La banda sufre una reduccion progresiva. En el caso de la hojalata,
la reduccion final llega al 90% del espesor inicial de la banda.

Durante la laminacion en frio el acero sufre una serie de dislocaciones en
la estructura cristalina que producen tensiones internas, aumentando su
acritud y dureza.

Para regenerar esta estructura, recuperar sus caracteristicas
mecanicas y, sobre todo, su planitud, la banda debe pasar por,
un proceso de recocido, consistente en un




calentamiento en torno a los 600°C, temperatura que se mantiene
el tiempo necesario, seguido de un enfriamiento controlado.

RECOCIDO CONTINUO

Como consecuencia del recocido, la banda ha perdido su durezay es
necesario ajustarla a los valores necesarios, por lo que debe pasar a
través de la linea de temper.

Esta consiste en una o dos cajas de rodillos donde la banda recibe una

laminacion suave, efectuada en seco, que reduce ligeramente su espesor
(menos del 2%) y a la vez regulariza la superficie, reforzando su planitud.
Con trenes de tempererizado de mayor potencia y con empleo de
lubricantes (en humedo) se puede obtener reducciones del 30 al 50% y

endurecer el material, por ejemplo, para producir hojalata DR (de doble
reduccion).

EL PROCESO DE ESTANADO
La bobina llega al sistema de recubrimiento electrolitico,

La banda de acero pasa por unos tanques en los que se procede a su
limpieza electrolitica en una solucién alcalina, y a continuacion bajo
chorros de agua a presion y cepillos. El decapado final se produce en una
solucion de acido sulfurico a una temperatura de 25°C a 40°C.

La zona de deposicion esta constituida por una serie de cubas verticales a
través de las cuales va pasando la chapa, formando bucles a una
velocidad de unos 600 m/minuto.




En este bano el estano procedente de los anodos esta disuelto en forma

i6nica, depositandose sobre la banda (catodo) cuando la corriente
continua atraviesa el bano.

Una vez recubierta la bobina, que sale de la cuba con un acabado mate,
pasa por un nuevo lavado y posteriormente por un proceso muy
importante: la fusidn del estano depositado electroliticamente. Esto se
realiza aplicando una tensidon eléctrica entre los dos rodillos
conductores que transportan la banda. La corriente eléctrica que pasa a

través de ellos provoca, por el efecto Joule, un calentamiento que funde
la pelicula electrolitica de estano.

Con esto, ademas de dar brillo a la hojalata, se consigue mejorar la
adherencia del recubrimiento y sobre todo formar la interfase, una capa
intermedia de aleacion de hierro-estafo (FeSnp) que mejora
notablemente la resistencia a la corrosion de la hojalata.

El siguiente paso consiste en la pasivacion, que es un tratamiento que
reduce el dxido de estano superficial y deposita una finisima capa de
oxido de cromo de entre 1y 2 mm de espesor. La fabricacion concluye
con la aplicacién de una capa monomolecular (5 mg/m2] de aceite
protector. Estos productos son compatibles con los tratamientos
posteriores de litografiado y barnizado.

Las bobinas listas pasan directamente al almacén, a las cizallas para ser
cortadas en hojas que posteriormente formaran paquetes o a una linea
de corte longitudinal si deben ser convertidas en fleje de hojalata.




LA HOJALATA DWI: ESPECIAL PARA BEBIDAS

Para la fabricacion de botes de bebidas de dos piezas (cervezay
refrescos), cuyo didmetro es sensiblemente menor que su altura, se
necesitan hojalatas de tipo DWI (Drawn and Wall Ironed), cuyas
caracteristicas mecanicas rozan los limites alcanzables con las
tecnologias actuales. Estos materiales tienen que sufrir embuticiones,
estiramientos y contracciones a una velocidad de mas de 1.500
operaciones por minuto. Al final del proceso, se obtiene un envase que,
partiendo de un disco de entre 0,30 y 0,33 mm de espesor, alcanza un
grueso de pared de unos 0,10 mm.

Una variante de este producto es la hojalata DRD (Draw and Redraw), que
permite fabricar envases de dos piezas mediante sucesivasiembuticiones,
pero sin estirado del material. Los envases tienen mayor espesor en las
paredes y se destinan al mercado de los productos alimenticios.

5

LAS LATAS

4 (=) FABRICACION DE LAS LATAS DE BEBIDAS

A diferencia de los envases de acero tradicionalmente empleados en el
sector de la alimentacidn, fabricados a partir de tres piezas (cuerpo, fondo
y tapa), las latas de bebidas solamente constan de dos elementos: el
cuerpo y la tapa. Su fabricacion, como veremos a continuacion, se basa en
una tecnologia muy avanzada que permite obtener un envase partiendo de
una simple chapita de acero.

En primer lugar veremos como se fabrica el cuerpo y el fondoy a
continuacion la realizacion de la tapa.




FABRICACION DEL CUERPO Y EL FONDO

1 Elacerollegaala
planta metalgrafica
en grandes
bobinas, que se
cortan en laminas.

Las laminas se
lubrican con una
capa muy fina de
aceite y pasan una
tras otra por una
maquina de corte
que produce cada
minuto miles de
pequenas chapas.

3 cada chapita pasa
por una serie de
anillos de tungsteno
que van reduciendo
el diametro de
partida y adelgazando
las paredes al
incrementar la altura
de la pieza: este es el
proceso DWI (Draw
and Wall-Ironed).




4 La parte
irregular
superior se corta,
ajustando cada
pieza a la altura
precisa. (EL
material sobrante
se recicla).

Una vez cortadas,
las latas pasan por
un sistema muy
sofisticado de
lavado y secado.
Este proceso
permite eliminar
cualquier traza de
lubricante antes
de pasar al
barnizado.

6 Una vez limpias, las
latas reciben en su
cara externa una
laca blanca o
coloreada que forma
una superficie
idonea para
imprimir.




7 Las latas pasan
a través de un
horno de aire para
secar la capa
aplicada.

El siguiente paso
es un sistema de
pintado y
decoracion muy
sofisticado que
aplica el diseno
especificado por el
cliente, hasta en
seis colores, y
anade una capa de
barniz protector.

9 La base de la lata
recibe también una
capa de proteccion.




10 un segundo
horno permite
secar las tintas y
barnices aplicados.

11 La parte interior
del bote recibe a
Su vez una capa
de revestimiento.
Esta operacion
permite proteger
la lata de la
corrosiony de
cualquier posible
interaccion entre
el contenido y el
metal.

12 Las latas pasan de
nuevo por un
horno para el
secado del
revestimiento
interno.




13 Las latas pasan a
continuacion a una
maquina que reduce el
diametro de la pared
en la parte alta del
envase. Esta operacion
se denomina “necked-
in”. El borde superior
del bote es moldeado
hacia fuera para poder
recibir el cierre una
vez acabado el proceso
de llenado.

14 Todas las latas son
objeto de controles de
calidad a lo largo del
proceso de fabricacion.

En la etapa final, un
sensor optico desecha
las piezas que
presentan fisuras o
microperforaciones.

Una vez acabados, los
envases pasan al
almacén, donde son
dispuestos en paletas
para ser enviados a las
plantas de envasado.




FABRICACION DE LA TAPA

Ahora sdlo falta fabricar la tapa, vedmoslo paso a paso:

1 Las laminas de
acero o aluminio ya
revestidos llegan a
la planta
metalgrafica en
bobinas de gran
tamano y, a veces,
en hojas.

2 Una vez cortadas las
hojas, éstas pasan
por una prensa que
estampa y corta
miles de tapas por
minuto. En esta
misma etapa, se
curvan los bordes de
las tapas.




3 Las tapas recién
formadas pasan a
continuacion a una
linea en la que se
aplica de forma
precisa, en la
parte interna de la
curvatura, un
cordon muy fino
de un compuesto
sellador. Un
control de calidad
inspecciona los
cierres para
asegurar su
idoneidad.

4 Las anillas se
fabrican a partir de
una bobina
estrecha de acero
o de aluminio. La
ldmina es
troqueladay
cortada,
fabricandose la
anilla en un
proceso de dos o
tres etapas
diferenciadas.




5 Las anillas
pasan por una
serie de troqueles
que las insertany
remachan en las
tapas.

El producto final es
la tapa de facil
apertura.

7 Concluido el
proceso, las tapas
se embalan en
tubos de papel-
carton y se colocan
en paletas para ser
enviadas a las
plantas de envasado.




5
9%%—=> EL LLENADO DE LAS LATAS

El llenado de las latas de bebidas es un proceso de alta precision que se
apoya en una tecnologia muy sofisticada. La higiene es uno de sus
aspectos primordiales, por lo que toda la cadena esta basada en un
diseno de ingenieria que reduce al maximo cualquier intervencion
humana.

Veamos, de manera esquematica, como es este proceso en el que cada lata
recorre aproximadamente 1.500 metros.

1 Los cuerpos de las
latas llegan a las
plantas envasadoras
debidamente
acondicionados en palets
que, una vez vacios,
vuelven a utilizarse para
siguientes entregas.
De manera automatica,
los cuerpos son
desembalados y se toma
la referencia de cada uno
de los lotes recibidos -
numero, cadigo, fecha...-
para asegurar la
trazabilidad del envase.

Las tapas de las latas
también se envian
paletizadas, aunque

con la proteccion anadida
que proporcionan unos
envoltorios de papel-
carton.




J f
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3 Los cuerpos de las
latas pasan a
continuacion a un
sistema transportador
que les lleva hacia la
zona de llenado por
medio de convectores
de aire.

4 Ensu camino, las latas
son puestas boca abajo
y pasan por un sistema
de limpieza intensiva
que utiliza agua y aire
a alta presion. Una vez
limpios, los cuerpos
recuperan su posiciony
se dirigen al area de
llenado, situada
inmediatamente
después.

La zona de llenado esta
protegida y aislada para
evitar cualquier riesgo
de contaminacion del
producto.




6 EL primer paso
consiste en introducir
CO, en las latas que
acaban de ser lavadas
para extraer por
completo el aire de su
interior. Como
operacion previa al
llenado, las bebidas que
lo requieren son
pasteurizadas, mediante
un proceso ultrarrapido
de calentamientoy
enfriamiento,
inmediatamente antes
de ser vertidas en los
envases.

Las latas pasan bajo las
bocas que vierten

la bebida. La cadencia
de paso es de 2.000
envases por minuto e
incluso mas.

Una vez llenas, las

latas se dirigen a la
zona de cierre, a la que
también llegan las tapas
desde su lugar de
almacenamiento.




9 La inyeccion de CO,
(o de nitrégeno liquido
en el caso de las
bebidas sin gas)
expulsa el aire que
pudiera quedar en
la lata.

10 EL proceso de
acoplamiento de la
tapa y de cerrado
mecanico tiene lugar
inmediatamente
después. Por la
cerradora pasan
también unos 2.000
envases por minuto.

11 En el caso de la
cervezay de las bebidas
con alto contenido en
zumos, se procede a su
pasteurizacion mediante
chorros de agua caliente
abdiferentes

hbtemperaturas.




12 Un detector permite
rechazar
las latas que no han
sido correctamente
llenadas.

13 Las latas pasan a
continuacion por
un proceso de
codificacion para
marcar,
generalmente en el
fondo del envase, las
fechas
de envasado y de
consumo preferente.

14 Alfinal del proceso,
las latas se agrupan,
segun su destino, en
distintos tipos de
embalaje y son
enviadas en palets a
los centros
de distribucion y venta.




EL RECICLADO

6 (S¥HLA RECUPERACION

Las latas de bebidas, como los demas envases de alimentacion, se convierten
en un residuo doméstico cuando hemos consumido su contenido. Hasta
entonces, prestaban un gran servicio, protegiendo al producto. Ahora son
parte de los residuos sélidos urbanos (RSU), un problema medioambiental que
hay que resolver.

Existen tres sistemas basicos de recuperacion de las latas de bebidas vacias y
de los demas residuos de envases, para su posterior reciclado: las plantas de
compostaje, las incineradoras y la recogida selectiva.

La basura no
clasificada en el
hogar es recogida por
los camiones de los
servicios municipales.

En el caso de que no se lleve
directamente a un vertedero,
que es la peor solucion
medioambiental, es posible que
vaya a una planta de compostaje.

Se trata de unas instalaciones que
recuperan la materia organica
presente en las basuras
domésticas para hacer compost,
un producto utilizado en la
agriculturay en la jardineria.

Lo primero que se hace en estas
plantas es eliminar los objetos voluminosos y los cartones. Después, la
basura pasa por un trommel, que es un gran tambor giratorio
provisto de cuchillas




en el que las bolsas se desgarran, lo que permite separar la materia
organica, que cae por gravedad a través de una malla metalica.

Esta fraccion es la que servira para hacer el compost en las naves de
fermentacion y de afino dispuestas en la planta. La fraccion restante que
sale del trommel estd compuesta fundamentalmente por envases y llega a
través de una cinta transportadora a la zona de triaje, donde se recuperan,
generalmente a mano, distintos envases [plasticos, briks, vidrio...).

Las latas de acero se recuperan facil y rapidamente al final de esta cinta
mediante un electroiman, gracias a sus caracteristicas magnéticas. Todas
las plantas de tratamiento de los RSU disponen de equipos de separacion
magnética, sea cual sea el sistema empleado (basura en masa, incineracion,
recogida selectiva).

Lo que queda después de
todo este proceso es el
denominado rechazo, que
es la parte inservible de la
basura que se deposita en
vertederos controlados.

Las latas recuperadas por
el electroiman pasan a una
prensa de metales que
compacta el material y lo
convierte en paquetes o
balas de dimensiones y densidad adecuadas a las exigencias de las empresas
de chatarreria que después las recogen. Sélo en algunos casos este

material se suministra a granel.




En algunas ciudades o Comunidades Autonomas existen plantas de
recuperacion energética a partir de las basuras domésticas.

Estas plantas
incineran los
residuos con poder
calorifico, y con ello
producen energia
eléctrica.

Algunas de estas instalaciones disponen de zona de triaje previa a la
incineracion para poder separar los elementos deseados. Las latas de
bebidas pueden recuperarse en este punto, es decir antes de la
incineracion, pero también después, extrayéndolas con electroimanes de
las escorias y cenizas. Ello es posible porque la temperatura de los hornos
apenas supera los 800°C, mientras que el acero sdlo se funde por encima
de los 1.500°C.

Gracias a ello, las latas de acero se reciclan aunque se hayan incinerado los
demas materiales.

Desde 1998 se ha implantado en
Espana un nuevo sistema de
recuperacion, la recogida selectiva. En
este caso, es el ciudadano el que
clasifica en su hogar los residuos de
envases, y deposita las latas de
bebidas, junto con plasticos, briks y
otros envases metalicos, en una bolsa
o contenedor amarillo.

Los residuos de envases asi recogidos
van a una planta de triaje, donde se
separan y clasifican para ser enviados
a los recicladores de los distintos
materiales.




También aqui las latas de bebida se separan magnéticamente, de forma
mecanica, una vez que el flujo ha pasado por la cabina de triaje.

El sistema de recogida selectiva esta financiado por las marcas

envasadoras de los productos que consumimos, y se identifica por el

simbolo del punto verde:

<

En el caso de los envases de acero, como las latas de bebidas, existen
también gestores de residuos metalicos que recuperan las chatarras
férricas por otros procedimientos, como los prensa-latas o la recogida
directa en empresas o centros de trabajo.

Las chatarrerias, en las
que acaban todos los
envases de acero, son las
encargadas de llevar
hasta las acerias y
fundiciones este
material.




Para adecuarlo a las exigencias de la siderurgia, disponen de diferentes
procesos que permiten optimizar su calidad. El procedimiento mas
utilizado es el de la fragmentacion, llevada a cabo con un molino que
tritura los envases y permite, ademas, separar elementos como las
etiquetas o los restos de contenido que puedan quedar dentro de las latas.
A la salida del molino, la chatarra se empaqueta y queda lista para su
envio a las acerias.

Otro procedimiento para mejorar la calidad de las latas recuperadas es el
desestanado. Una vez fragmentado, el material se sumerje en unas cubas
preparadas con una disolucidon quimica. Se produce un fenomeno electrolitico
que separa la capa de estano que llevan los envases de hojalata. El acero
obtenido es de gran pureza y se destina a acerias que fabrican aceros
especiales. El estano, por su parte, también tiene sus propias aplicaciones
industriales.




7 &= EL RECICLADO

Para hacer acero se necesita chatarra férrica. Y las latas de bebidas, una vez
vacias, son chatarra de primera calidad.

El acero fabricado a partir del arrabio producido en alto horno requiere que
se incorpore al convertidor entre un 20 y un 30 por ciento de chatarra.

En el caso de los hornos
eléctricos, con los que
se fabrican en Espana
mas de 12 millones de
toneladas de acero
anuales, jla practica
totalidad de la materia
prima es chatarra! De
hecho, en estas
instalaciones se recicla
la mayor parte de las
latas de bebidas.

.Y para qué sirve el acero que se fabrica en estas siderugias? jPara todo!
Para cualquier producto de acero de los muchos con los que convivimos
todos los dias: chapa para automoviles, trenes y barcos; chapa para
electrodomésticos, vigas y ferralla para la construccion, railes de ferrocarril
y muchisimos productos mas. Y, por supuesto, también se utilizan para
nuevos envases.




El reciclado de los envases de acero tiene unas
caracteristicas que lo hacen especialmente favorable con el
medio ambiente.

- Se reciclan no solo por razones medioambientales, sino
también por razones industriales: la chatarra es una
materia prima esencial para hacer acero.

— Las latas de bebidas pueden reciclarse infinitas veces, sin
que se deteriore en absoluto su calidad en cada ciclo de
vida, a diferencia de lo que ocurre con otros materiales,
que se van degradando paulatinamente.

— Con las latas de acero recicladas se puede hacer
cualquier nuevo producto de acero.

8 (= DATOS SOBRE EL RECICLADO

La lata de bebidas

de acero es el envase
de bebidas mas
reciclado en Espana, y
por mucha diferencia.

En nuestro pais
anualmente se reciclan
mas de 12 millones de
toneladas de chatarras
para hace nuevo acero,
entre ellas, las latas de
bebidas.




En los ultimos cinco anos se ha mas que duplicado el reciclado, y para 2004
la tasa de reciclado supera el 60% de las latas puestas en el mercado. Hay
que tener en cuenta que la Unién Europa obliga a reciclar para finales de
2008 el 50% de los envases metalicos. Las latas de acero ya superaron ese
objetivo en 2002, seis anos antes de la fecha exigida.

El grafico muestra el rapido crecimiento del reciclado de las latas de
bebidas de acero. De 20.000 toneladas recicladas en 1999 se ha pasado a
mas de 80.000 toneladas en 2004.

Fuente: ECOACERO




¢De donde proceden las latas que se reciclan? Recordaras que
existian distintos sistemas de recuperacion de las latas. El siguiente
grafico te explica qué porcentaje se recupera de cada sistema.
INCINERACION (37.130 toneladas)
. RECUPERADORES (32.447 toneladas)
RSU EN MASA (96.984 toneladas)

RECOGIDA SELECTIVA (64.213 toneladas)

Datos 2009. Fuente: ECOACERO

9 (=) AHORRO DE MATERIAS PRIMAS Y ENERGIA

La mejor forma de controlar un problema
medioambiental es reduciendo sus
causas. Eso se llama prevencion.

ool R ni«oa de las formas mas eficaces de
! ' prevencion consiste en usar cada
vez menos cantidad de material
para contener la misma cantidad de
producto, sin perjudicar por ello la
seguridad y prestaciones del envase.




Esobes lo que hace la lata de bebidas: adelgazar cada vez mas su
espesor y reducir su peso para, con menos material, ofrecernos el mismo
envase.

Los beneficios de este proceso son dobles:

- Menos cantidad de materias primas y de energia para un mismo
volumen envasado.

— Menos cantidad de residuos para un mismo tipo de envase.

En los ultimos diez afios, el peso de lata de bebidas de acero se ha
reducido en mas de un 20%. Y ain hay margen para seguir bajando,
gracias a los continuos esfuerzos de investigacion y desarrollo de la
siderurgia y de los fabricantes de latas de bebida.

REDUCCION DEL PESO DE LAS LATAS DE BEBIDAS

Datos orientativos [cuerpo + tapal

_ ANO  pesolgramos]
1981 38,37
1985 37,18
1989 35,20
1993 34,24
1995 31,44
1998 30,47
2000 29,20
2002 27,10
2004 26,66

Por otra parte, el hecho de utilizar material reciclado para producir nuevo
acero tiene una gran ventaja medioambiental: el ahorro de materias primas
y la reduccion de emisiones contaminantes.

En 1983, para producir un millén de la latas de bebida habia
ShEsasasquedlconsumir 36 toneladas de acero.




En 1993, para ese mismo milldn de latas bastaban 34 toneladas de
acero.

En 2003 se fabricaba un milldn de latas con 26 toneladas de acero.
¢Sabes qué ahorro supone reciclar un millén de latas de bebida?
— 18,6 toneladas menos de mineral de hierro
- 10,2 toneladas menos de carbon

- 22,3 toneladas menos de emision de CO2

&




10 (=) AYUDANOS A RECICLAR

. SI ESTAS EN CASA

Deposita las latasben
la bolsa de residuos
parajenvases que ira
alcontenedor
amarillo.

2. SI ESTAS EN LA

CALLE O EN UN
PARQUE PUBLICO
Usa las papeleras.




3.SI ESTAS EN EL
CAMPO O EN LA
PLAYA
Guarda tus latas 'y
demas envases
vacios y traetelos de
vuelta para
depositarlos en un
lugar adecuado,
como un contenedor
de envases.

NUNCA, NUNCA, NUNCA

- Abandones las latas vacias durante tus excursiones

- Tires por la ventanilla del coche las latas vacias que
consumas durante un viaje.

- Dejes las latas vacias tiradas por las calles de tu ciudad.
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