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n EINLEITUNG UND PROBLEMSTELLUNG

Mit Inkrafttreten der Packaging and Packaging Waste
Regulation (PPWR) entstehen neue regulatorische
Anforderungen hinsichtlich des Umgangs mit PFAS
(Per- und polyfluorierte Alkylsubstanzen) in Verpa-
ckungen. Ab dem 12.08.2026 mussen Unternehmen
sicherstellen, dass Lebensmittelverpackungen die
festgelegten PFAS-Grenzwerte einhalten und die ent-
sprechende Konformitat nachvollziehbar dokumentiert
werden kann.

Die praktische Umsetzung dieser Anforderungen
stellt Unternehmen jedoch vor Herausforderungen.
Verpackungen bestehen haufig aus komplexen Material-
kombinationen mit unterschiedlichen Basismaterialien,
Beschichtungen, Barriereschichten, Klebstoffen, Druck-
farben und Additiven. PFAS kbnnen dabei sowohl gezielt
eingesetzt werden, beispielsweise zur Erzeugung was-
ser-, fett- oder schmutzabweisender Eigenschaften als
auch unbeabsichtigt Uber Produktionsprozesse, Recy-
clingstréme oder Verunreinigungen in Verpackungen
gelangen. Das Risiko eines PFAS-Vorkommens hangt
daher nicht nur vom Hauptmaterial der Verpackung ab,
sondern von mehreren technischen und prozessbezo-
genen Einflussfaktoren.

Gleichzeitig ist die Datenlage entlang der Lieferkette
haufig unvollstandig. Lieferantenerkldrungen enthalten
haufig keine ausreicheden technischen Informationen fur
eine belastbare Risikobewertung. Besonders bei komple-
xen Verpackungen fehlen haufig detaillierte Angaben zu:

B Beschichtungen,

m Klebstoffen,

® Druckfarben,

m funktionellen Additiven,

B Verarbeitungshilfsmitteln oder

B Recyclinganteilen.

Eine vollstandige analytische Untersuchung samtlicher
Verpackungen ist in der Praxis meist nicht realisierbar.
Unternehmen verwalten haufig umfangreiche Ver-
packungsportfolios mit zahlreichen Materialvarianten
und unterschiedlichen Lieferantenstrukturen. Eine fla-
chendeckende Laborprifung wirde sowohl erhebliche
wirtschaftliche als auch organisatorische Ressourcen
erfordern.

Zudem unterscheiden sich die tatsachlichen PFAS-Risi-
ken zwischen einzelnen Verpackungsarten. Wahrend
bestimmte Materialien und Anwendungen als risikoarm
gelten, weisen andere Verpackungstypen aufgrund
ihrer Funktion oder Herstellungsweise ein deutlich
erhdhtes Risikopotenzial auf.

Derzeit existiert kein allgemein etablierter Standard
zur systematischen Bewertung des PFAS-Risikos von
Lebensmittelverpackungen. Dadurch fehlen Unter-
nehmen haufig nachvollziehbare und einheitliche
Entscheidungsgrundlagen fur die Risikobewertung und
darauf aufbauend die Priorisierung analytischer Unter-
suchungen.

Dieses Dokument beschreibt daher einen strukturierten
und risikobasierten Bewertungsansatz zur Einschat-
zung potenzieller PFAS-Risiken in Verpackungen. Ziel
des Ansatzes ist es:

® verflUgbare Informationen systematisch zusammen-
zufUhren,

® Verpackungen nachvollziehbar zu bewerten,

B PrUfaufwande risikobasiert zu priorisieren,

B Unternehmen bei der praktischen Umsetzung regula-
torischer Anforderungen zu unterstttzen.

E VORGEHEN DES BEWERTUNGSANSATZES

Der folgende Abschnitt beschreibt das konkrete Vor-
gehen zur Anwendung des Bewertungsansatzes in der
Praxis.

Dabei ist vorab zu klaren, was unter den Begriff der Le-
bensmittelkontaktverpackung des Art. 5 PPWR féllt, da
flr diese die spezifischen Grenzwerte nach Art. 5 Abs.
5 gelten.

Unter ,food contact packaging” im Sinne der PPWR
werden Verpackungen und Verpackungskomponenten
verstanden, die dazu bestimmt sind oder vernUlnfti-
gerweise erwartet werden kdnnen, direkt oder indirekt
mit Lebensmitteln in BerUhrung zu kommen und dabei
Stoffe auf das Lebensmittel Gbertragen kénnten. Da die
PPWR selbst keine eigenstandige Definition enthalt, er-

folgt die Auslegung auf Basis der allgemeinen Definition
fur Lebensmittelkontaktmaterialien gemaR European
Union-Verordnung 1935/2004 sowie der aktuellen FAQ
der Européaischen Kommission. Demnach umfasst ,,food
contact packaging” grundsatzlich die gesamte Verpa-
ckungseinheit einschlieBlich integrierter oder separater
Komponenten wie Druckfarben, Klebstoffe, Beschich-
tungen oder Faltschachteln, sofern sie funktional Teil der
Verpackung sind. Nicht eindeutig geklart ist derzeit die
Behandlung von Verpackungskomponenten ohne rele-
vante Migrationswahrscheinlichkeit, etwa Etiketten auf
Glas- oder Metallverpackungen.! Der Hinweis im Oster-
reichischen Merkblatt? zur EU-Verpackungsverordnung
auf die Verordnung (EG) 1935/2004 deutet zwar darauf

"Hier ist Dr. Andreas Grabitz (fcmexperts) flur seine wertvollen Hinweise zu danken.
2BMLUK (2026): Merkblatt zur EU-Verpackungsverordnung (https:/www.bmluk.gv.at/themen/klima-und-umwelt/abfall-und-
kreislaufwirtschaft/kreislaufwirtschaft/verpackungen/merkblatt-verpackungsvo.html)
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hin, dass diese Verpackungskomponenten nicht in die Be-
wertung einbezogen werden mussen, aber aufgrund der
regulatorischen Unsicherheit wird empfohlen, bis zu einer
abschlieBenden juristischen Klarung die gesamte Verpa-
ckungseinheit in die PFAS-Bewertung einzubeziehen.
Grundlage bildet die strukturierte Erfassung aller verflig-
baren Informationen zu einer Verpackung. Dabei werden
sowohl Lieferantenerkldarungen als auch Informationen
zur Materialzusammensetzung berlcksichtigt.

Im ersten Schritt ist zu prifen, ob eine vollstandige Ma-
terialzusammensetzung der Verpackung vorliegt. Eine
vollstandige Materialzusammensetzung liegt dann vor,
wenn samtliche relevanten Verpackungsbestandteile
bekannt sind. Dazu zahlen insbesondere:

B Basismaterialien

® funktionelle Beschichtungen
B Barriereschichten

m Klebstoffe

® Druckfarben

®m Additive sowie

B Verarbeitungshilfsmittel

Lieferantenerklarungen und Materialinformationen werden

X1 Die PFAS-Risikomatrix

Die PFAS-Risikomatrix ist ein Instrument zur systema-
tischen und nachvollziehbaren Bewertung des poten-
ziellen PFAS-Vorkommens in Verpackungen. Sie kann
eingesetzt werden, sofern die Materialzusammenset-
zung der betrachteten Verpackung bekannt ist, da die-
se eine zentrale Grundlage fUr die Bewertung darstellt.
Die Matrix wurde entwickelt, um verflgbare Informa-
tionen strukturiert zusammenzufihren und daraus eine
konsistente Risikoeinstufung abzuleiten. Auf diese Weise
soll sie eine einheitliche und belastbare Entscheidungs-
grundlage fur die Bewertung von Verpackungsmateria-
lien schaffen und eine zielgerichtete Priorisierung wei-
terfUhrender Untersuchungen unterstttzen.

Die Entwicklung basiert auf einer Methodik, die sich
aus drei zentralen Bausteinen zusammensetzt.

B Zundachst erfolgt ein Screening relevanter Datenquel-
len, bei dem verflgbare Informationen aus wissen-
schaftlichen Studien, regulatorischen Dokumenten,
institutionellen Berichten sowie bekannten Einsatz-
bereichen von PFAS in Verpackungen systematisch
gesichtet und ausgewertet wurden.

B Daraufaufbauend folgt eine Konstituentenanalyse, bei
der die Materialzusammensetzung hinsichtlich mogli-
cher PFAS-Funktionen bewertet wird, beispielsweise
im Zusammenhang mit Barriere-, Fett- oder Wasser-
abweisungseigenschaften sowie deren technologi-
scher Notwendigkeit im jeweiligen Verpackungstyp.
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gemeinsam betrachtet, da beide Informationsquellen eng
miteinander verknUpft sind und sich gegenseitig erganzen.
Ziel dieses Vorgehens ist es, ein mdglichst vollstandiges
Verstandnis der eingesetzten Materialien, funktionellen
Eigenschaften und potenziellen Eintragspfade zu erhalten.
FUr die weitere, eigentliche Risikobewertung wurden
zwei zentrale Bewertungsinstrumente entwickelt:

B die PFAS-Risikomatrix und
® die PFAS-Anwendungsliste.

Welches Bewertungsinstrument angewendet wird,
hangt von der Vollstandigkeit der verfligbaren Informa-
tionen ab.

Die PFAS-Risikomatrix wird eingesetzt, wenn die Mate-
rialzusammensetzung der Verpackung ausreichend be-
kannt ist. Die PFAS-Anwendungsliste dient hingegen als
alternatives Screening-Instrument flr Verpackungen mit
unvollstandiger Datenlage.

Durch die Kombination beider Instrumente wird der Um-
gang mit unterschiedlichen Datenlagen abgedeckt. So
soll eine Grundlage geschaffen werden, um auch bei un-
vollstandigen oder fehlenden Informationen eine struk-
turierte und nachvollziehbare Bewertung vornehmen zu
kdédnnen.

B Erganzend werden kontextuelle Einflussfaktoren be-
rlcksichtigt, die das potenzielle PFAS-Risiko zusatz-
lich beeinflussen kdénnen, wie z.B. Herstellungsver-
fahren

Bei der Beurteilung des Risikos der Verpackungen ist
ein wesentlicher Aspekt das eingesetzte Basismaterial,
da unterschiedliche Materialien mit unterschiedlichen
grundlegenden Risikopotenzialen verbunden sind. Da-
bei missen auch recycelte Materialien berlcksichtigt
werden, da diese durch Stoffkreislaufe potenziell be-
reits vorbelastet sein kbnnen.

DarlUber hinaus mussen Herstellungs- und Verarbei-
tungsprozesse in die Betrachtung einbezogen werden,
da PFAS nicht ausschlieBlich materialbedingt, sondern
auch prozessbedingt in Verpackungen eingebracht
werden kdnnen. Dies umfasst zum Beispiel eingesetz-
te Additive sowie Druckprozesse, da diese zusatzliche
Eintragspfade oder Kontaminationsquellen darstellen
kdédnnen.

Ein weiterer relevanter Faktor sind funktionelle Eigen-
schaften der Verpackung, insbesondere wenn diese auf
Barrierewirkungen oder spezielle Oberflacheneigen-
schaften ausgelegt sind. Solche funktionellen AusrUs-
tungen kdénnen potenzielle PFAS-Anwendungen be-
gunstigen.

SchlieBlich missen auch komplexere Verpackungsstruk-
turen berlcksichtigt werden, da zusatzliche Material-
schichten, Beschichtungen, Klebstoffe oder Versiegelun-
gen das Gesamtrisiko maBRgeblich beeinflussen kénnen.
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Auf Basis dieser Faktoren erfolgt die Einordnung der
Verpackung in verschiedene Risikoklassen, die die
Wahrscheinlichkeit eines PFAS-Vorkommens wider-
spiegeln. Dabei gilt, dass eine Verpackung stets anhand
der Komponente mit dem hdéchsten identifizierten Risi-
kopotenzial bewertet wird, da diese flr die Gesamtein-
stufung maRgeblich ist:

B Klasse 1 (sehr geringes Risiko):
PFAS sind technisch nicht erforderlich, eine Konta-
mination ist nicht zu erwarten.

m Klasse 2 (geringes Risiko):
PFAS sind nicht erforderlich, eine mdgliche Konta-
mination kann jedoch nicht vollstandig ausgeschlos-
sen werden.

® Klasse 3 (mittleres Risiko):
Es bestehen bekannte oder historische Anwendun-
gen von PFAS in vergleichbaren Verpackungen oder
Anwendungen.

®m Klasse 4 (hohes Risiko):
Es handelt sich um typische PFAS-Anwendungsbe-
reiche oder es besteht eine erhdhte Wahrscheinlich-
keit fir Kontaminationen.

F¥] Die PFAS-Anwendungsliste

Nicht in allen Fallen liegen vollstandige Materialinforma-
tionen vor. Gerade bei komplexen Verpackungen fehlen
haufig detaillierte Angaben zu einzelnen Bestandteilen
oder funktionellen Ausristungen. In solchen Situatio-
nen kann die Risikomatrix nicht zuverlassig angewen-
det werden. Die vollstandige Anwendungsliste ist im
Anhang dargestellt (siehe 5.2).

Far diese Falle wurde erganzend die PFAS-Anwen-
dungsliste entwickelt. Sie dient als alternatives Be-
wertungsinstrument, wenn keine ausreichende Da-
tengrundlage fUr eine detaillierte Materialbewertung
vorhanden ist.

Die Anwendungsliste umfasst bekannte Verpackungs-
anwendungen, bei denen in wissenschaftlicher Lite-
ratur PFAS nachgewiesen wurden oder die mit einem
erhdhten PFAS-Risiko in Verbindung stehen. Dazu zah-
len beispielsweise fettresistente Papierverpackungen,
Fast-Food-Verpackungen, Pizzakartons, Popcornver-
packungen oder andere funktionell beschichtete An-
wendungen.
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Die detaillierte Ausgestaltung der PFAS-Risikomatrix
ist im Anhang dargestellt. Dabei wird zwischen einer
Matrix flr Papier-, Stahl- und Aluminiumverpackungen
sowie einer separaten Matrix fur Kunststoffverpackun-
gen unterschieden, um materialspezifische Unterschie-
de in der Risikobewertung adaquat abzubilden (siehe
Anhang A - Risikomatrix). Es wird darauf hingewiesen,
dass die Risikomatrix als lebendes Dokument anzu-
sehen ist und deshalb einer laufenden Aktualisierung
nach unterzogen wird.

Die Risikoklassen bilden gleichzeitig die Grundlage flr
die Ableitung geeigneter Prifstrategien. Verpackungen
mit geringem Risiko bendtigen in vielen Fallen keine
zusatzlichen analytischen Untersuchungen, wahrend
bei hdheren Risikoklassen die Entwicklung einer geziel-
ten Teststrategie erforderlich werden kann, welche im
Weiteren noch genauer diskutiert wird (siehe 3.3).

Die Liste ermdglicht eine erste Einschatzung darlber,
ob eine Verpackung potenziell einer bekannten PFAS-
Risikoanwendung zugeordnet werden kann. Gleich-
zeitig macht ihre Anwendung deutlich, dass relevante
Informationen fehlen und eine Verpackung daher nicht
sicher als ,risikofrei” eingestuft werden kann.

Die Anwendungsliste dient somit insbesondere als
pragmatisches Screening-Instrument fur Verpackun-
gen mit unvollstdndiger Datenlage. Sie ermdglicht Un-
ternehmen, auch bei begrenzten Informationen poten-
zielle Risikobereiche zu identifizieren und geeignete
weitere MaBnahmen abzuleiten.

Durch die Kombination aus Risikomatrix und Anwen-
dungsliste entsteht ein strukturierter und praxisnaher
Bewertungsansatz, der Unternehmen dabei unter-
stUtzt, PFAS-Risiken systematisch zu bewerten, regu-
latorische Anforderungen praktikabel umzusetzen und
analytische Ressourcen gezielt auf relevante Hochrisi-
koanwendungen zu konzentrieren.
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E UMSETZUNG DER RISIKOMATRIX IN DAS
BETRIEBLICHE RISIKOMANAGEMENT

K&} Konkretes Vorgehen bei der Risikobewertung

Das konkrete Vorgehen bei der risikobasierten Bewer-
tung von Lebensmittelverpackungen auf PFAS-RUck-
stande folgt einem systematischen, mehrstufigen Pro-
zess. Ziel dieses Verfahrens ist es, potenziell kritische
Verpackungskomponenten verlasslich zu identifizieren,
ohne dass jede Verpackung einer kostenintensiven La-
boranalyse unterzogen werden muss. Dieser pragmati-
sche Ansatz ermdéglicht es Unternehmen, ihre Ressour-
cen gezielt dort einzusetzen, wo das héchste Risiko fur
den Ubergang gesundheitsgefdhrdender Substanzen
auf das Lebensmittel besteht.

Der Bewertung setzt auf die detaillierte Verpackungs-
zusammensetzung auf und ordnet jeder Materialschicht
(inklusive Bedruckung, Klebstoffe) eine Risikoklasse
zwischen 1 und 4 gemafR der Risikomatrix (siehe 5.1) zu.
Im zweiten Schritt wird gepruft, ob zusatzliche Verpa-
ckungsmodifikationen wie fettdichte oder wasserfeste
AusrUstung von Papier oder Anti-fog-Beschichtungen
von Kunststofffolien eingesetzt wurden. Zusatzlich
bekommen alle flexiblen Kunststofflaminate eine Ein-
stufung in die Risikoklasse 3, da hier der Einsatz von
Meltflow-additiven, die PFAS enthalten k&dnnen, nicht
ausgeschlossen werden kann.

E¥] Lieferantenerkldrung

Die Einholung und Bewertung von Lieferantenerkla-
rungen stellen die Basis flr die Absicherung der PFAS-
Konformitat dar. Da der rechtliche Rahmen jedoch
Spielraume zulasst, ist ein strukturiertes und kritisches
Vorgehen bei der Dokumentenprifung unerlasslich.

In der Praxis stellt die Einholung verlasslicher Daten
eine groBe Herausforderung dar. Rechtlich ist zu be-
achten, dass fur Zulieferer keine direkte gesetzliche
Verpflichtung besteht, spezifische PFAS-Grenzwerte
proaktiv zu bestatigen oder Labor-Testergebnisse vor-
zulegen. Inhalt, Detailgrad und Format von Konformi-
tatserklarungen sind Verhandlungssache zwischen den
Vertragspartnern.

Bei der Bewertung vorliegender Dokumente ist eine

| Risiko

Formulierung

,Keine absichtliche Zugabe von PFAS“

Im dritten Schritt wird das PFAS-Risiko der gesamten
Verpackung eingestuft, indem die gesamte Verpackung
die héchste in den einzelnen Verpackungskomponen-
ten angeflhrte Risikoeinstufung zugeordnet bekommt.
Der finale Schritt des Verfahrens Ubersetzt das ermit-
telte Risiko in konkrete Qualitdtsmanagement- und
Compliance-MaBnahmen. Wahrend bei Verpackungen
mit sehr geringem oder geringem Risiko (Risikoklassen
1 und 2) die Einholung von Standard-Konformitatser-
klarungen der Vorlieferanten im Allgemeinen ausreicht,
|6st eine Einstufung als moderates oder hohes Risiko
(Risikoklassen 3 und 4) ein engmaschigeres Kontroll-
protokoll aus. Dies umfasst eine detaillierte Lieferket-
ten-Abfrage bezlglich der eingesetzten Rohstoffe so-
wie gegebenenfalls die einer Laboranalytik. Dabei wird
auf 6konomische Screening-Methoden wie die Bestim-
mung des Gesamtfluors (TF - total fluor) oder des ex-
trahierbaren organisch gebundenen Fluors (TOF - to-
tal organic fluor) gesetzt. Bestatigt sich hierbei, dass
die PFAS-Grenzwerte nicht eingehalten werden, muUs-
sen im Sinne der neuen EU-Verpackungsverordnung
(PPWR) Substitutionsprozesse eingeleitet werden.

kritische PrUfung des exakten Wortlauts essenziell, da
Standardformulierungen oft regulatorische Grauzonen
hinterlassen, wie z.B. bei den folgenden Formulierungen:
Ausschlaggebend fur vollstandige Lieferantenerklarun-
gen sind folgende Punkte:

B Produktnhame
B Materialzusammensetzung
B Artikelnummer, GTIN

®m Version/Ausgabedatum der Verpackung bzw. Verpa-
ckungskomponente

Beispiele fur vollstandige Lieferantenerklarungen kén-

nen den Anhangen (5.3.) entnommen werden.

Die Aussage garantiert keine tatsachliche Abwesenheit von PFAS.
Unabsichtliche Verunreinigungen (zB. durch PFAS-haltige Pro-
zesshilfsmittel) werden dadurch nicht ausgeschlossen.

,Grenzwerte werden eingehalten”

Erfordert zwingend eine detaillierte Uberprifung. Oft bezieht sich
die Bestatigung nur auf das gelieferte Rohmaterial und spiegelt
moglicherweise nicht alle Verpackungskomponenten wider.
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k¥ Teststrategie

Um die regulatorische Konformitat effizient und rechts-
sicher zu gestalten, empfiehlt sich die Etablierung einer
risikobasierten Prlfstrategie. Die Intensitat und Fre-

Einstufung nach Risikoklassen

Die Notwendigkeit analytischer Prifungen wird primar
Uber eine Klassifizierung der Materialien gesteuert:

®m Risikoklassen 1 und 2: FUr Materialien in diesen nied-
rigen Risikostufen sind standardmaBig keine Labor-
priifungen vorgesehen. Hier reicht in der Regel eine-
lickenlose Dokumentation aus.

® Risikoklassen 3 und 4: In diesen hdéheren Risikostu-
fen werden analytische Tests empfohlen. Die genaue
Teststrategie hangt davon ab, ob bereits Testergeb-
nisse von Vorlieferanten vorliegen, ob der Lieferant
aus dem EU-Raum oder dem EU-Ausland (mit PFAS-
Regularien, die sich von der PPWR unterscheiden
kdnnen) oder wenn der Lieferant angibt, dass PFAS
absichtlich im Material eingesetzt werden.
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quenz von analytischen Tests richtet sich dabei nach
der Einstufung des Materials in spezifische Risikoklassen
sowie der Verlasslichkeit der vorgelagerten Lieferkette.

Besonderer Risikofokus Recycling-Papier: Der Einsatz
von recyceltem Papier und Kartonagen - wie etwa bei
Kartonhtllen fur Kunststoffgebinde im Lebensmittel-
kontakt - ist kritisch zu bewerten. Aufgrund potenziel-
ler Kontaminationen im Recyclingstrom wird in diesen
Fallen in jedem Fall die regelméaBige Durchfiihrung von
Stichproben (z. B. mittels Gesamtfluor-Bestimmung
[Total Fluor] oder TOF-Analytik) empfohlen.

Kriterien fiir eine Anpassung der Teststrategie

Die Priufstrategie ist kein starres Konstrukt, sondern muss
dynamisch angepasst werden, wenn grundlegende Ab-
sicherungen in der Lieferkette fehlen. Eine konservative-
re Ausgestaltung der PrUfstrategie wird zwingend erfor-
derlich, wenn folgende Bedingungen nicht erfullt sind:

B | jeferantenerklarungen sind nicht vollstandig.
B Aussagen zu unbeabsichtigt eingebrachten Stoffen

(NIAS - Non-Intentionally Added Substances) sind
unvollstandig.

B Die Materialzusammensetzung ist seitens des Her-
stellers nicht vollstandig dokumentiert.

Eine solche konservativere Anpassung auf3ert sich in
der Praxis durch eine Erhéhung der Testfrequenz und
-tiefe, beispielsweise durch die Einbeziehung von Ma-
terialien der Risikostufe 2 in das Prlfprogramm oder
durch haufigere Uberprifungen (z.B. systematische
Chargentests) bei risikobehafteten Materialien.

Lieferantenbewertung und Testfrequenzen

Die konkrete Festlegung der Testfrequenz und der Prif-
tiefe bleibt letztlich eine Einzelfallentscheidung, bei der
eine fundierte Lieferantenbewertung empfohlen wird.
Hierbei sollte eine risikobasierte Differenzierung nach
der Herkunft und Struktur des Partners erfolgen:

m Etablierte, europaweit tdtige Lieferanten: Weisen
oft standardisierte QM-Prozesse auf und bieten eine
héhere Dokumentationsglte, was den Prifaufwand
reduzieren kann.

m Lieferanten aus Staaten auBerhalb der EU: Erfordern
in der Regel héhere Kontrollaktivitat, insbesondere
wenn die Lieferantenerklarungen unklar oder unvoll-
standig sind.

Giiltigkeit von Nachweisen: Um eine kontinuierliche
Absicherung der Lieferkette zu gewahrleisten, wird flr
die maximale Gultigkeitsdauer einer Lieferantenerkla-
rung sowie eines analytischen Testergebnisses ein Zeit-
raum von maximal 3 Jahren vorgeschlagen.

Nach Ablauf dieses Zeitraums, bei Prozessanderungen
(z. B. Rezepturanpassungen) oder bei Anderungen der
regulativen Rahmenbedingungen ist eine Aktualisie-
rung bzw. Nachprifung erforderlich.

PFAS



Die Rolle analytischer Priifungen

Obwohl fur die Industrie verschiedene Protokolle und
Analysemethoden zur Untersuchung von PFAS in un-
terschiedlichen Matrices existieren, gibt es auf EU-Ebe-
ne derzeit noch keine harmonisierte Standardmethodik
speziell fUr Verpackungen mit Lebensmittelkontakt.
Bis eine solche offizielle Methodik vorliegt, wird ein
pragmatischer, schrittweiser Ansatz empfohlen. Dieser
basiert auf den modernsten analytischen Kapazitaten
sowie einer umfassenden Metaanalyse bestehender
PFAS-Untersuchungen in relevanten Matrices. Ziel ist
es, die Einhaltung der PFAS-Grenzwerte ab ihrem of-
fiziellen Anwendungsdatum am 12. August 2026 wirk-
sam und rechtssicher durchzusetzen.

In diesem Rahmen dienen insbesondere die Bestim-
mung des Gesamtfluorgehalts (Total Fluorine, TF) so-
wie des organischen Fluors (Total Organic Fluorine,
TOF) als unterstltzende analytische Screening-Werk-
zeuge. Wahrend TF die Summe aus dem gesamten im
Material vorhandenen organischen und anorganischen
Fluor darstellt, erfasst die TOF-Messung gezielt den
Anteil des totalen organischen Fluors, der mit PFAS
und verwandten Verbindungen assoziiert ist. Wichtig
ist hierbei die Festlegung, dass diese Parameter rein
dem kontextuellen Screening sowie der Interpretation
der PFAS Relevanz dienen; sie ersetzen explizit nicht
die verbindlichen PFASKonzentrationsgrenzwerte oder
die gesetzlichen Dokumentationspflichten geman Ar-
tikel 5 Absatz 5 der PPWR. Zudem unterscheidet sich
die Aussagekraft von TF und TOF je nach Materialklas-
se erheblich: Bei faserbasierten Materialien besitzen
diese Screening-Parameter eine deutlich hdhere Rele-
vanz und Validitat als bei Kunststoffen. Folglich dlrfen
analytische Testergebnisse niemals als isolierte Compli-
ance-Indikatoren

betrachtet werden. Sie sind stets im Zusammenspiel
mit der genauen Materialzusammensetzung, der funk-
tionellen Verwendung und der matrixbasierten Risiko-
klassifizierung zu interpretieren.

Dieser analytische Kaskadenansatz minimiert den PrUf-
aufwand und die Laborkosten durch eine logische
Vorprifung im Screening-Verfahren. Im ersten Schritt

Verpackung
Probe

TF-Screening
Gesamtfluor

TOF-Priifung
Organisches Fluor

e Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

erfolgt die Quantifizierung des Gesamtfluorgehalts
(TF). Liegt der gemessene TF-Wert unter der kriti-
schen Schwelle von 50 mg/kg, kann die Probe bereits
ohne weitere Untersuchungen als konform angesehen
werden; eine Uberprifung der beiden anderen, spezi-
fischen PFAS-Grenzwerte ist in diesem Fall nicht mehr
erforderlich. Erst wenn dieser Gesamtfluorgehalt den
Wert von 50 mg/kg Uberschreitet, wird der zweite
Schritt des Prufplans eingeleitet. Hierbei kénnen fort-
geschrittene Methoden wie die Pyrolyse-GC/MS einge-
setzt werden, um prazise zu differenzieren, ob es sich
um organisches Fluor oder um unbedenkliches, anor-
ganisches Fluor handelt. Ergibt diese Analyse, dass der
reine Gehalt an organischem Fluor unter der Grenze
von 50 mg/kg liegt, gilt die Probe ebenfalls als kon-
form, wodurch auch hier die Prifung der verbleibenden
beiden Grenzwerte entfallt. Erst wenn sich ein Verdacht
erhartet oder die Vorstufen nicht eindeutig ausreichen,
wird im dritten Schritt eine direkte TOP-Analyse (Total
Oxidizable Precursors) empfohlen. Dieses Verfahren si-
muliert den oxidativen Abbau von Vorldufersubstanzen
und ist notwendig, um die Einhaltung der strengen
Konzentrationsgrenzwerte von 25 ug/kg fur einzelne
PFAS sowie 250 pg/kg fur die Summe der PFAS ver-
|asslich zu Uberprifen.

Die Notwendigkeit, diese analytische Stufenprifung
Uberhaupt zu aktivieren, hangt eng mit der Qualitat
der vorgelagerten Dokumentation zusammen. Eine An-
passung der Teststrategie hin zu dieser intensiveren, la-
borbasierten Uberprifung wird immer dann zwingend
erforderlich, wenn grundlegende Bedingungen in der
Lieferkette nicht erfillt sind. Dies ist der Fall, wenn vor-
liegende Lieferantenerklarungen nicht konform oder
[Gckenhaft sind, essenzielle Aussagen zu unbeabsich-
tigt eingebrachten Stoffen (IAS) vollstdndig fehlen
oder die genaue Materialzusammensetzung nicht [U-
ckenlos dokumentiert ist. In solchen Fallen muss eine
deutlich konservativere Ausgestaltung der Prifstrate-
gie gewahlt werden. Diese duBert sich beispielsweise
durch die bewusste Einbeziehung von Materialien der
eigentlich niedrigeren Risikostufe 2 in das aktive

— Unauffallig
Probe innerhalb der Grenzwerte
Keine weiteren Tests

Verdacht
Grenzwerte werden Uberstiegen
Kein Marktzugang
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Laborprifprogramm sowie durch signifikant haufigere
Untersuchungen bei risikobehafteten Materialien, was
bis hin zu systematischen, chargenbezogenen Tests
fUhren kann. Letztlich bleibt die Festlegung der kon-
kreten Testfrequenz und der jeweiligen Priftiefe immer
eine einzelfallabhangige Entscheidung, flr die eine
fundierte, risikobasierte Differenzierung nach Liefe-

e Zuriick zum Inhaltsverzeichnis

rantenstruktur dringend empfohlen wird. Wahrend bei
etablierten, europaweit tatigen Lieferanten mit hoher
Dokumentationsglte oft reduzierte Prifaufwande ver-
tretbar sind, verlangen kleinere Anbieter oder Zuliefe-
rer aus Drittstaaten eine deutlich engmaschigere, evi-
denzbasierte Validierung durch das oben beschriebene
Analysenmodell.

Wie viel gepriift werden muss, hangt von der Lieferantendokumentation ab.

Gute & vollstandige Dokumentation
Weniger Tests notig

E®] Technische Dokumentation

Um den grundlegenden gesetzlichen Anforderungen
der Verpackungs- und Verpackungsabfallverordnung
(PPWR) zu entsprechen, muss die technische Dokumen-
tation als zentrales Nachweisdokument aufgebaut sein.

Unvollstidndige/fehlende Dokumentation

Mehr Tests notig

Die technische Dokumentation fur Art. 5 (5) nach PPWR
muss explizite Nachweise flr die Einhaltung der drei ge-
setzlichen PFAS-Konzentrationsgrenzwerte enthalten:

1. = 25 ppb flr jede einzelne PFAS-Verbindung (gezielte Analyse; polymere PFAS ausgenommen).

2. < 250 ppb flr die Summe aller PFAS (gezielte Analyse; polymere PFAS ausgenommen).

3. <50 ppm fUr den Gesamtfluorgehalt (inklusive polymerer PFAS).

Um diese Grenzwerte rechtssicher zu belegen, verlangt
die technische Dokumentation eine prazise Materialzu-
sammensetzung in Form einer vollstandigen, physikali-
schen Aufschlisselung. Hierbei missen alle Schichten,
Substrate, verwendeten Tinten, Lacke, Klebstoffe sowie
funktionale Oberflachenbehandlungen im Detail doku-
mentiert sein. Ein fundamentaler Baustein dieser Akte
ist die Bill of Materials (BOM, Materialstlckliste).

Sie dient dazu, samtliche direkten Lieferanten sowie
kritische Sub-Lieferanten in der vorgeschalteten Liefer-
kette eindeutig zu identifizieren und rlckverfolgbar zu
machen. Die StUckliste fungiert als dynamisches Kont-
rollinstrument: Andert beispielsweise ein Sub-Lieferant
eine funktionale Barrierebeschichtung, ein Additiv oder
eine Druckfarbe, wird die bestehende technische Doku-
mentation augenblicklich technisch ungultig und muss
zwingend aktualisiert sowie einer erneuten Risikobewer-
tung unterzogen werden.

Die technische Dokumentation muss explizite Nachwei-
se fUr die Einhaltung der PFASGrenzwerte enthalten.
Als Nachweisform kommen dabei grundséatzlich zwei
Ansatze in Betracht: Zum einen substanzielle Lieferan-

tenbestatigungen (siehe Anhang C und Anhang D), die
nicht nur die bloBe Einhaltung der Grenzwerte erklaren,
sondern auch konkret angeben, dass keine absichtliche
Verwendung von PFAS stattfindet, den Geltungsbereich
exakt definiert sowie u.a. auch auf die Lieferkettenkont-
rolle eingeht. Zum anderen analytische Laborprifungen
(wie TF-, TOF- oder TOP-Analysen), die eine unabhéangi-
ge, messtechnische Verifikation ermdglichen.

Je nach ermittelter Risikoklasse und der Vertrauens-
wlrdigkeit des Lieferanten ist abzuwagen, welche
Nachweisform angemessen ist. Bei niedrigem Risiko
und nachgewiesener Zuverlassigkeit eines Lieferanten
kann eine gut dokumentierte Bestatigung ausreichend
sein. Mit steigendem Risiko - etwa bei komplexen Lie-
ferketten, neuen Lieferantenbeziehungen oder kriti-
schen Anwendungen - werden erganzend proaktive
MaBnahmen empfohlen, wie die Durchfihrung syste-
matischer Lieferantenaudits, analytischer Test und eine
kontinuierliche, evidenzbasierte Uberprifung von Re-
zepturdaten und Sicherheitsdatenblattern, um logische
Llcken in der Kette frihzeitig aufzudecken.

PFAS
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PN CASE STUDIES

P’R] Beispiel fiir Risikoeinstufung 1

Einstufung einer PET-Clamshell Schale

B Liegen alle Lieferantenerklarungen vollstandig vor?
Einstufung nach Risikomatrix moéglich

® |st die vollstandige Materialzusammensetzung bekannt?

Deckel aus PET

Schale aus PET \

Verpackungszusammensetzung Schale Risiko Deckel Risiko

Bestandteil 1 PET 1

PET 1

Gesamtrisikoeinstufung ‘ 1 ‘ 1

Alle Bestandteile der PET-Clamshell Schale sind laut Risikomatrix mit Risikostufe 1 einzustufen. Daraus resultiert eine
Gesamtrisikoeinstufung in Risikoklasse 1.

PFAS
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P®] Beispiel fiir Risikoeinstufung 2 (Risikomatrix)

Einstufung einer PET-Clamshell Schale mit Papieretikett (virgin, nassfest)

B |jegen alle Lieferantenerklarungen vollstandig vor?
Einstufung nach Risikomatrix moglich

B st die vollstandige Materialzusammensetzung bekannt?

Deckel aus PET

Schale aus PET

;\\:;,/f Papieretikett (virgin) nassfest
Bestandteil 1 PET 1 PET 1 Papier nassfest 2
Bestandteil 2 Acrylatklebstoff 2
Bestandteil 3 Druck 1
Gesamtrisikoeinstufung 1 1 2

Wie auch in obigem Beispiel erlautert, sind die Schale sowie der Deckel der PETClamshell Schale laut Risikomatrix mit
Risikostufe 1 einzustufen. Dahingegen wird das Etikett aufgrund seiner nassfesten Auspragung mit Risikostufe 2 be-
wertet. Dementsprechend ist die gesamte Verpackungseinheit mit Risikoklasse 2 zu bewerten.

PFAS
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P Beispiel fiir Risikoeinstufung 2 (Anwendungsliste)
Einstufung eines Apfelkartons

Einstufung nach Anwendungsliste
Risikostufe 1 nicht mehr méglich

B |jegen alle Lieferantenerklédrungen vollstandig vor? mam ]_}

B st die vollstandige Materialzusammensetzung bekannt?

Frischfaserkarton

Bedruckung

Verpackungsanwendung (PFAS-relevant)

B Papierverpackungen fur Fast Food und AuBer-Haus-Verzehr

B Papierbasierte takeaway Behalter und Schalen

B Kartonverpackungen flr Pizza und warme Speisen

B Back- und Kochverpackungen auf Papierbasis
(Popcorn, Backpapier, Muffinférmchen usw.)

B Kompostierbare oder biobasierte Papierverpackungen mit Beschichtung

Papier B Formfaserverpackungen aus pflanzlichen Materialien
& Karton (Bagasse, Palmblatter, Stroh, Weizenfasern)
B Papierverpackungen fir Backwaren und StBwaren
(Backerei-, Konditorei-, Donut- und Snackbeutel)

B Papier- und Kartonverpackungen flr Trockenwaren und SUBwaren
(MUsli-, Spaghetti- und StBwarenschachteln)

Fleisch-, Fisch- und Kaseverpackungspapier (Metzger-/Feinkostpapier)

Getrankebecher aus Papier (beschichtet)

B Recyclingpapier und -karton

PlastikschUsseln, -tabletts, -becher
Kunststoff

(o

Flexible Kunststoffverpackungen im Allgemeinen (Beutel, Schlauchbeutel, Folien)

Beschichtete Dosen (Innenfarben/Beschichtungen)
Metall

3

Deckel mit fluorierten Innenbeschichtungen

B | aminierte oder mehrschichtige Folien (z. B. Butterverpackungen)

Verbundmaterialien

1]
> ,
| |

Getrankekarton (z. B. Milchkartons)

Anwendung eines Apfelkartons in der Anwendungsliste nicht vorhanden. Daraus resultiert eine Risikoeinstufung in
Risikoklasse 2.

PFAS
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W1 Beispiel fiir Risikoeinstufung 3

Einstufung einer Glasflasche mit Kronkorken

B |jegen alle Lieferantenerklarungen vollstandig vor?
Einstufung nach Risikomatrix moéglich

B st die vollstandige Materialzusammensetzung bekannt?

Kronkorken

Glasflasche Mehrschichtaufbau

Dichtungseinlage aus PE
Innenbeschichtung
Wei3blech
AuBenbeschichtung

Verpackungs- . . . .

Bestandteil 1 Glas 1 Dichtungseinlage aus PE 3
Bestandteil 2 Innenbeschichtung 3
Bestandteil 3 Wei3blech 1
Bestandteil 4 AuBenbeschichtung 3
Gesamtrisikoeinstufung 1 3

Die Glasflasche ist mit Risikostufe 1 zu bewerten. Dahingegen werden beim Kronkorken mehrere seiner Schichten mit

einer Risikostufe 3 bewertet. Dementsprechend ist die gesamte Verpackungseinheit mit Risikoklasse 3 zu bewerten.

PFAS
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PH] Beispiele fiir Risikoeinstufung 4

Einstufung einer Dampfgarschale

B st die vollstandige Materialzusammensetzung bekannt?

B |jegen alle Lieferantenerklédrungen vollstandig vor?
Einstufung nach Risikomatrix méglich

Deckelfolie
Schale
Mehrschichtaufbau
Polyethylen

Haftvermittler (spezifiziert)
EVOH-Zwischenschicht
Haftvermittler (spezifiziert)
Polyethylen

Anti-fog coating

Mehrschichtaufbau
Polyethylen

Karton (Frischfasern)
Polyethylene
Haftvermittlert (spezifiziert)
EVOH-Zwischenschicht
Haftvermittlert (spezifiziert)

Polyethylen
Verpackungs- . . . .
Flasche Risiko Kronkorken Risiko
Bestandteil 1 PE 1 PE 1

Bestandteil 2

Karton (virgin)

Haftvermittler (spezifiziert)

Bestandteil 3

PE

EVOH

Bestandteil 4

Haftvermittler (spezifiziert)

Haftvermittler (spezifiziert)

Bestandteil 5

EVOH

PE

Bestandteil 6

Haftvermittler (spezifiziert)

Anti-fog coating

Bestandteil 7

PE

Produktionsprozess 1

Schalenformung

Extrusion flexibler Folien

Produktionsprozess 2

Extrusion flexibler Folien

Gesamtrisikoeinstufung

Der Mehrschichtaufbau der Schale ist mit einer Risikostufe 3 zu bewerten. Daflr ausschlaggebend ist primar der Pro-
duktionsprozess der Extrusion von flexiblen Folien. Bei der Deckelfolie ist der Gesamtaufbau mit einer Risikostufe 4
zu bewerten. Dies ist auf den Einsatz eines Anti-fog coatings zurlGckzuflhren. Dementsprechend ist die gesamte Ver-
packungseinheit mit Risikoklasse 4 zu bewerten.

PFAS
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Einstufung einer Dampfgarschale mit Banderole (Recyclingfaser)

B |jegen alle Lieferantenerklarungen vollstandig vor?
Einstufung nach Risikomatrix méglich

® |st die vollstandige Materialzusammensetzung bekannt?

Deckelfolie
Schale

Mehrschichtaufbau
Polyethylen

Karton (Frischfasern)
Polyethylene
Haftvermittlert (spezifiziert)
EVOH-Zwischenschicht
Haftvermittlert (spezifiziert)

Mehrschichtaufbau
Polyethylen

Haftvermittler (spezifiziert)
EVOH-Zwischenschicht
Haftvermittler (spezifiziert)
Polyethylen

Anti-fog coating

Banderole
Polyethylen
Recycling Papier
Bedruckt
Hotmelt
Verpackungs- . . . . . . .
zusammensetzung Schale Risiko | Deckfolie Risiko | Banderole Risiko
. Papier
Bestandteil 1 PE 1 PE 1 4
(recycelt)
. . Haftvermittler
Bestandteil 2 Karton (virgin) (et Bedruckung 2
. Haftvermittler Hotmelt-
Bestandteil 3 PE (spezifiziert) Klebstoff !
Bestandteil 4 Haftvgl_frr_wlttler Haftvgrmlttler
(spezifiziert) (spezifiziert)
Bestandteil 5 EVOH PE
. 6 Haftvermittler . .
Bestandteil 6 GpefifEie Anti-fog coating
Bestandteil 7 Schalenformung 1 Ext_ru5|on flexibler
Folien
Produktionsprozess 1 Ext_ru5|on 2T 0] 3
Folien
Produktionsprozess 2 3
Gesamtrisikoeinstufung 3 4 4

Der Mehrschichtaufbau der Schale ist mit einer Risikostufe 3 zu bewerten. Daflr ausschlaggebend ist primar der Pro-
duktionsprozess der Extrusion von flexiblen Folien. Bei der Deckelfolie ist der Gesamtaufbau mit einer Risikostufe 4
zu bewerten. Dies ist auf den Einsatz eines Anti-fog coatings zurlGckzuflhren. Dementsprechend ist die gesamte Ver-

packungseinheit mit Risikoklasse 4 zu bewerten.

PFAS
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A ANHANGE

IEA] Anhang A - Risikomatrix (Version 1 vom 1.4.2026)3

Risikomatrix fur Verpackungen: Qualitative Einstufung geben die qualitative Wahrscheinlichkeit einer PFAS-Re-
der Wahrscheinlichkeit des Vorkommens bzw. der PFAS- levanz wieder (1 = sehr geringe Wahrscheinlichkeit; 2 =
Relevanz in Papier-, Karton-, Kunststoff- und Metallver- geringe Wahrscheinlichkeit; 3 = mittlere Wahrscheinlich-

packungen auf Grundlage der Materialzusammensetzung keit; 4 = hohe Wahrscheinlichkeit).
und der funktionalen Eigenschaften. Die Risikoklassen

_m Funktionale Treiber Risikoklasse

Frischfaserpapier

Papier

Frischfaserzellulose ist grundséatzlich nicht mit PFAS assoziiert;
Vorkommen meist durch Oberflachenbehandlungen.

Recyclingpapier

PFAS kénnen Uber Recyclingstrome und zuvor behandelte
Papierprodukte eingetragen werden.

Faserguss
Frischfaser

Relevanz steigt bei Anforderungen an Fett-/Wasserbarrieren.

Grundkorper
Faserguss PFAS kdnnen bereits im Rohmaterial vorhanden sein
Recyclingmaterial (Recyclingkreislaufe).
Zellobhan Grundmaterial typischerweise PFAS-frei;

P Risiko Uber Beschichtungen.
Starkefaserguss Keine Notwendigkeit fluorierter Additive.
Trockenverfestiger . . . .
PVOH Polyvinylalkohol ist nicht fluoriert.
Trockenverfestiger . . -
- Starkebasierte Additive ohne PFAS-Bezug.
Starke
?onskhge fosti Ubliche Polymere ohne Fluorchemie.
Papier- rockenverfestiger
behandlung

Benetzungsmittel

Keine fluorierten Additive erforderlich.

Impragniermittel
(z. B. Fettbarriere)

Klassischer PFAS-Anwendungsbereich (z. B. Fett-/Olabweisung).

Mineralische
Fullstoffe

Anorganische FUllstoffe (z. B. Calciumcarbonat) PFAS-frei.

Barrieren und

Metallisierung

PFAS eher in Primern/Beschichtungen als im Metall selbst.

Polymerdispersions-
beschichtung

Kann Additive mit Fett-/Feuchtigkeitsbarriere enthalten.

Oberflachen-
veredelung auf
Papier Silikonbeschichtung | Geringes Risiko, auBer bei funktionellen Additiven.
Paraffin, Wachs, Ol Konventionelle hydrophobe Barrieren ohne PFAS.
Zusatzliche AlOX, SiOx, . . )
Schichten Metallisierung Anorganische Barrieren PFAS-frei.

3 Wack et al. (2026). Development of a Risk Matrix for Assessing PFAS in Food Packaging. Foods, 15(7), 1183.
https://www.mdpi.com/2304-8158/15/7/1183

PFAS
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Papier
Dispersionsklebstoff | Potenziell abhangig von Rezeptur. 2
Klebstoffe im
mehrschichtigen| Hotmelt-Klebstoff PFAS-freie thermoplastische Systeme. 1
Aufbau
Starkeklebstoff Naturliche Systeme ohne Fluorchemie. 1
Alur_m_nlum- Erhoéhtes Risiko Uber Laminierklebstoffe. 2
Veersunek laminierung
materialien ;
Kuns.tsftofffllm PFAS méglich in Klebstoffen/Beschichtungen. 3
Laminierung
Direktdruck Druckfarben meist PFAS-frei. 1
Dekoration Folienpragung Mehrschichtig; PFAS in Trennschichten méglich. 3
Lack Funktionale Beschichtungen ggf. fluoriert. 3
Etikett
Papier siehe entsprechendes Material 1
(nicht nassfest) P '
= e Papier (nassfest) siehe entsprechendes Material. 2
Kunststoff siehe entsprechendes Material.
Dispersionsklebstoff | Méglich je nach Rezeptur. 2
b. Klebstoff | Hotmelt Typischerweise PFAS-frei. 1
Starkebasiert Bio-basiert, PFAS-frei . 1
Dispersionsklebstoff | Rezepturabhangiges Risiko. 2
Nahtverklebung | Hotmelt Kein typischer PFAS-Bezug. 1
Starkebasiert Kein typischer PFAS-Bezug. 1

PFAS
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e Zurtick zum Inhaltsverzeichnis

Metall

Metall selbst PFAS-frei.

Innenbeschichtung

Typischer Anwendungsbereich: CO,-haltige Getranke mit langer
Haltbarkeit.

Aluminium AuBenbeschichtun Funktionsbeschichtungen kénnen fluorierte Additive enthalten
9 (abriebfest, fingerabdruckabweisend).
Compound Bei VerschlUssen (Schraubverschlisse, Kronkorken usw.) Klasse 3,
(Verschlisse) wenn die Zusammensetzung angegeben ist; andernfalls Klasse 4.
Stahldose Stahlsubstrat ist PFAS-frei.
Beschichtungen flr den Kontakt mit Lebensmitteln kdnnen
Innenbeschichtung | fluorierte Zusatzstoffe enthalten. Typischer Anwendungsbereich:
CO,-haltige Getranke mit langer Haltbarkeit.
Stahl AuBenbeschichtung Bei Hochleistungsbeschichtungen

Polymer Mono

(abriebfest, fingerabdruckabweisend).

Compound
(Verschllsse)

PET-A; PET-G; PET-C
(Polyethylentereph-
thalat, amorph, gly-
kol-modifiziert und

kristallin) virgin

Das Vorhandensein von PFAS hangt von der Zusammensetzung
der Dichtungsmasse ab. Bei Verschllssen (Schraubverschllsse,
Kronkorken usw.) gilt die Einstufung 3, sofern die Rezeptur offen-
gelegt wird.

Kunststoff

PFAS kénnen wahrend der Verarbeitung (z. B. Extrusion) als
Verunreinigungen aus Additiven oder Hilfsstoffen ins Material
gelangen, nicht absichtlich zugesetzt.

rPET
(recyceltes PET)

PFAS kénnen wahrend der Verarbeitung, beispielsweise bei der
Extrusion, als Verunreinigungen aus Zusatzstoffen oder Verarbei-
tungshilfsmitteln in das Material gelangen, anstatt gezielt hinzu-
gefligt zu werden, um die Materialeigenschaften zu verandern.

HDPE (High Density
Polyethylene) virgin

PFAS kénnen als Verunreinigungen aus Additiven oder
Hilfsstoffen wéhrend der Verarbeitung auftreten.

rHDPE
(recyceltes HDPE)

Nicht fUr Lebensmittelkontaktmaterialien.

LDPE
(Low Density
Polyethylene) virgin

PFAS kénnen wahrend der Verarbeitung, beispielsweise bei der
Extrusion, als Verunreinigungen aus Zusatzstoffen oder Verarbei-
tungshilfsmitteln in das Material gelangen, anstatt gezielt hinzu-
gefligt zu werden, um die Materialeigenschaften zu verandern.

rLDPE
(recyceltes LDPE)

Nicht fUr Lebensmittelkontaktmaterialien.

PP
(Polypropylene)
virgin

PFAS kénnen wéhrend der Verarbeitung, beispielsweise bei der
Extrusion, als Verunreinigungen aus Zusatzstoffen oder Verarbei-
tungshilfsmitteln in das Material gelangen, anstatt gezielt hinzu-
geflgt zu werden, um die Materialeigenschaften zu verandern.

rPP (recyceltes PP)

Nicht fur Lebensmittelkontaktmaterialien.

PEF
(Polyethylen-
efuranoat) virgin

PFAS kéonnen wéhrend der Verarbeitung, beispielsweise bei der
Extrusion, als Verunreinigungen aus Zusatzstoffen oder Verarbei-
tungshilfsmitteln in das Material gelangen, anstatt gezielt hinzu-
geflgt zu werden, um die Materialeigenschaften zu verandern.

PS
(Polystyrene) virgin

PFAS kénnen wéhrend der Verarbeitung, beispielsweise bei der
Extrusion, als Verunreinigungen aus Zusatzstoffen oder Verarbei-
tungshilfsmitteln in das Material gelangen, anstatt gezielt hinzu-
gefligt zu werden, um die Materialeigenschaften zu verandern.

rPS (recyceltes PS)

Nicht fur Lebensmittelkontaktmaterialien.

PBT
(Polybutadien-
eterephthalate)
virgin

PFAS kénnen wahrend der Verarbeitung, beispielsweise bei der
Extrusion, als Verunreinigungen aus Zusatzstoffen oder Verarbei-
tungshilfsmitteln in das Material gelangen, anstatt gezielt hinzu-
gefligt zu werden, um die Materialeigenschaften zu verandern.

PFAS
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Polymer-
Mehrschicht

EVOH layer
(Ethylenevinylalco-
hol-copolymer)

e Zurtick zum Inhaltsverzeichnis

Kunststoff

Die PFAS-Relevanz hédngt hauptsachlich von Klebstoffen oder
Verbindungsschichten in mehrschichtigen Strukturen ab.

PVOH layer
(Polyvinylalcohol)

PFAS sind im Polymer selbst wahrscheinlich nicht enthalten; das
Risiko hangt mit Beschichtungen oder Zusatzstoffen zusammen.

PE-Trennschicht

Zusatzstoffe, die zur Verbesserung der Abziehbarkeit eingesetzt
werden, kdbnnen PFAS enthalten.

PP-Trennschicht

Zusatzstoffe, die zur Verbesserung der Abziehbarkeit eingesetzt
werden, kdnnen PFAS enthalten.

PVDC (Polyvinilyde-
nedichloride)

Das Barrierepolymer selbst ist in der Regel PFAS-frei;
Zusatzstoffe konnen das Risiko beeinflussen.

Laminierkleber

PFAS koénnen als Tenside oder als Formulierungszuséatze
vorkommen.

Beschichtung/

Beschichtung
(nicht definiert)

Die Zusammensetzung der Beschichtung ist unbekannt und kann
fluorierte Additive enthalten.

AlOx

Anorganische Sperrschicht PFAS-frei;
ein Risiko kann von den Grundierungsschichten ausgehen.

Antifog Beschich-
tung

Typische Anwendung, die PFAS enthalt.

EVOH Beschichtung

Das Risiko hangt von den Zusatzstoffen in der Rezeptur von
Dispersionsbeschichtungen ab.

PVOH Beschichtung

Das Risiko hdngt von den Formulierungszuséatzen in
Dispersionsbeschichtungen ab.

Die anorganische Schicht ist PFAS-frei; Grundierungen kdnnen

Lackierung/ Siox PFAS enthalten.
Aufdampfung
. Die Metallschicht ist PFAS-frei; Grundierungen kénnen PFAS
Metallisierung
enthalten.
Acrylat- Geringes Risiko, jedoch kénnen fluorierte Additive zur
beschichtung Veranderung der Oberflacheneigenschaften verwendet werden.
Ezgcl:(ﬁliiﬂitln / High-performance Beschichtungen sind typische Quellen fur
Lack 9 PFAS und kénnen fluorierte Zusatzstoffe enthalten.
PFAS kénnen dort vorkommen, wo oberflachenaktive
Lack
Zusatzstoffe verwendet werden.
. PFAS kénnen dort vorkommen, wo oberflachenaktive
Direktdruck
Zusatzstoffe verwendet werden.
Klebstoff Die Zusammensetzung ist unbekannt und kann fluorierte
(nicht definiert) Zusatzstoffe enthalten.
Acrylatklebstoff PFAS koénnen als Tenside oder Verarbeitungshilfsstoffe
vorkommen.
Klebstoff ] R
PU-Klebstoff Je nach chemischer Zusammensetzung kénnen Zusatzstoffe
PFAS enthalten.
Hotmelt Thermoplastische Klebstoffe sind in der Regel PFAS-frei.
Verbund-/ Dichtungsmassen kénnen je nach Zusammensetzung fluorierte
Dichtungsmaterial Additive enthalten.
Sonstiges

Absorptionsschich-
ten - PE, PP, PS

PFAS kénnen in mehrschichtigen saugféahigen Strukturen Uber
Zusatzstoffe oder Verarbeitungshilfsmittel vorkommen.

PFAS
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¥] Anhang B - Anwendungsliste*

Verpackungsanwendung (PFAS-relevant)

B Papierverpackungen fur Fast Food und AuBer-Haus-Verzehr

B Papierbasierte takeaway Behalter und Schalen

B Kartonverpackungen fir Pizza und warme Speisen

B Back- und Kochverpackungen auf Papierbasis
(Popcorn, Backpapier, Muffinférmchen usw.)

B Kompostierbare oder biobasierte Papierverpackungen mit Beschichtung

B Formfaserverpackungen aus pflanzlichen Materialien
% Papier (Bagasse, Palmblatter, Stroh, Weizenfasern)
& Karton B Papierverpackungen fir Backwaren und StBwaren

(Béackerei-, Konditorei-, Donut- und Snackbeutel)

B Papier- und Kartonverpackungen fir Trockenwaren und StBwaren
(MUsli-, Spaghetti- und StiBwarenschachteln)

B Fleisch-, Fisch- und K&severpackungspapier (Metzger-/Feinkostpapier)

B Getrankebecher aus Papier (beschichtet)

B Recyclingpapier und -karton

PlastikschUsseln, -tabletts, -becher

Kunststoff

(o

Flexible Kunststoffverpackungen im Allgemeinen (Beutel, Schlauchbeutel, Folien)

B Beschichtete Dosen (Innenfarben/Beschichtungen)

Metall

-

Deckel mit fluorierten Innenbeschichtungen

B | aminierte oder mehrschichtige Folien (z. B. Butterverpackungen)

Verbundmaterialien
Getrankekarton (z. B. Milchkartons)

_!'
| |

4 Wack et al. (2026). Development of a Risk Matrix for Assessing PFAS in Food Packaging. Foods, 15(7), 1183.
https://www.mdpi.com/2304-8158/15/7/1183
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] Formulare

Die folgenden Formulare dienen als Beispiele flr Lieferantenerklarungen zur PFAS-Konformitat. Sie unterstitzen die
Dokumentation entlang der Lieferkette und kdnnen je nach Anwendungsfall entsprechend angepasst werden.

Hinweis zu den Formularen Die zugehoérigen Formulare werden zeitnah erganzt und zur Verfligung gestellt.

Lieferantenerklarung
zur PFAS-Konformitat -
Beispiel 1 fiir Verpackungshersteller
und Lohnabfiiller

Lieferantenerklarung
zur PFAS-Konformitat -
Beispiel fiir Materiallieferanten an
Verpackungshersteller

PFAS
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