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PROLOGO

La finalidad para VITRI de tener un sistema EMAS implantado no es
mas que seguir avanzando hacia una excelencia en el
comportamiento medioambiental de su planta en TorellO.

Dentro del espiritu de mejora continua y de gran sensibilidad
medioambiental que existe en VITRI, no podiamos haber
encontrado una herramienta para avanzar mejor que el Sistema
EMAS.

La Direcciéon de VITRI esta muy satisfecha de los resultados
obtenidos durante éstos primeros 3 afios de utilizacién del sistema
EMAS y estd segura que los proximos 3 afios seran igual de
provechosos.

José Francisco Lasso
Gerente



Declaracion Medioambiental VITRI Marzo 2005

1. PRESENTACION DEL SISTEMA COMUNITARIO
EMAS Y DE LA DECLARACION
MEDIOAMBIENTAL

El reglamento de Gestion y Auditoria Medioambiental EMAS establece que la
organizaciéon que se quiere adherir a este sistema de gestion voluntario tiene
que emitir un documento publico denominado Declaracién Medioambiental en
el cual da a conocer su comportamiento medioambiental, actuaciones y
previsiones que realiza a fin de reducir lo maximo posible su impacto ambiental.

La Declaracion Medioambiental ha de ser validada por un verificador
acreditado, quien garantiza que la informacion facilitada se corresponde con la
realidad y que se expresa en términos que no puedan provocar
interpretaciones erréneas.

Una vez validada por el verificador, VITRI presenta esta Declaracion a la
Direcci6 General de Qualitat Ambiental (DGQA) del Departament de Medi
Ambient de la Generalitat de Catalunya.

El sistema implantado cumple implicitamente los requisitos de la Norma UNE-
EN-ISO 14001 y ldgicamente, los requisitos adicionales del Reglamento
comunitario EMAS.

El objeto de esta Declaracion es el de facilitar a todo aquel que esté
legitimamente interesado, una informacion sobre los impactos de las
actividades, productos y servicios de VITRI en su entorno, coherente con la
actitud proactiva de comunicacion que nuestra empresa practica.

La adhesion a este sistema implica un compromiso de mejora continua que
VITRI asume con el fin de superar el nivel actual de compromiso, que
objetivamente creemos elevado, considerando que en la proteccion del Medio
Ambiente cada mejora repercute en beneficio de toda la sociedad.

Esperamos que esta informacién contribuya a una comprension cada dia mas
estrecha entre las partes interesadas en un desarrollo sostenible.

VITRI esta dispuesta a responder a demandas justificadas de informacion
relativas a su gestion y a los datos presentados siempre que no afecten a
aspectos de confidencialidad de nuestros productos, procesos o gestion. VITRI
agradecera cualquier sugerencia que pueda contribuir a una mejora
medioambiental.
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2. PRESENTACION DE LA EMPRESA

VITRI ELECTRO-METAL-LURGICA, S.A.U. forma parte del grupo empresarial
“Grup VEMSA 1857”, que reline entre otras a las siguientes organizaciones ®:

- VEM DE TAPAS METALICAS, S.A.U.
-  VV INTERNACIONAL, S.A.U.

- PLASTIVIT, S.A.U.

- COVIT, S.AU.

- SOFIPLAST, S.A.U.

- SEAPLAST, S.A.U.

Todas disponen de sistemas de calidad certificados respecto a las normas
internacionales ISO 9000 para conseguir la maxima satisfaccion sobre sus
productos y los servicios inherentes a su disefio, produccion y suministro.

PLASTIVIT, S.A.U. estd también adherida al sistema EMAS. El resto tiene
también programado o en curso de implantacibn sistemas de gestion
medioambiental, con el objetivo de que sus productos y sus actividades sean lo
mas respetuosas posible con el medio ambiente, con el fin de conseguir una
elevada satisfaccion y aceptaciéon por todos los componentes de la sociedad
con quién se interrelacionan y completar asi la satisfaccion de sus clientes.

@ En los sistemas de gestiébn medioambiental EMAS o 1SO 14000 el término organizacién hace
referencia a la entidad que participa en el sistema, ya sea privada o publica y con cualquier tipo
de actividad.
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2.1 ANTECEDENTES HISTORICOS, ACTIVIDAD ACTUAL Y
PRODUCTOS

Los inicios de la actividad de la empresa que ha dado lugar a la creacion del
grupo VEMSA se remontan al afio 1857. Hasta 1915 se fabricaron refuerzos
metalicos para los husos de madera de la industria textil. Fue en éste afio
cuando empezo la fabricacion de casquillos para lamparas eléctricas, producto
actual.

Contacto (latén)

Aislante (vidrio)

Camisa (aluminio,

latén o laton _
niguelado)

Durante la Guerra Civil, la empresa fue colectivizada y diversificada en
produccion de multiples productos para la industria del embalaje en metal y, a
partir de los afios 50, también en plastico.

En 1972, el grupo VEMSA creé su propia empresa para la creacion de
tecnologia VV INTERNACIONAL, S.A. a fin de consagrarse a la creacion de
nueva maquinaria, procesos y tecnologia para las emergentes empresas
(COVIT S.A., VEM de Tapas Metdlicas S.A., PLASTIVIT S.A., SOFIPLAST
S.A.,, SEAPLAST S.A., PADESA S.A, COSTERTEC S.A) que iban
separandose de la empresa matriz para especializarse en sus respectivos
productos.

En 2004 el grupo VEMSA se reestructura en el grupo VEMSA 1857.

En 1975, gracias a la exportacion de productos y a la concesion de licencias,
empieza la internacionalizacion del grupo VEMSA.

Mas tarde surgen algunas fabricas propias en otros paises: Singapur, China,
Colombia, Portugal, Rusia.
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VITRI mantuvo toda su actividad en el centro de Torillo hasta que en 1997 se
amplio con las instalaciones de la Avda. del Castells. Posteriormente, en 1998,
toda su actividad productiva fue trasladada a este centro gracias a su
ampliacion.

Hoy, VITRI sigue fabricando casquillos para lamparas eléctricas, contando con
una amplia gama que comprende desde casquillos para bombillas
convencionales a casquillos para bombillas utilizadas en la industria de la
automocion.

También estan entre los productos de VITRI, los casquillos para bombillas de
bajo consumo. Ademas de la produccion del casquillo, VITRI ha participado en
el disefio y el desarrollo de ésta nueva generaciéon de bombillas mediante su
pertenencia a la International Electrotechnical Commission.

El mercado de VITRI se basa en grandes fabricas productoras de lamparas
repartidas por todo el mundo y pertenecientes a importantes empresas
multinacionales (Osram, Philips, Sylvania, General Electric, Toshiba, ...).
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2.2 POLITICA

VITRI ELECTRO-METALURGICA, S.A.U. quiere generar el maximo valor para
sus clientes, trabajadores, accionistas y a todo su entorno socioeconémico,
innovando constantemente, respetando el medio ambiente y las leyes que la
rigen, asi como las normas de referencia adoptadas.

VITRI ELECTRO-METALURGICA, S.A.U. quiere mantener una condicion de
independencia, permanencia y liderazgo en el mercado de casquillos para
iluminacién.

VITRI ELECTRO-METALURGICA, S.A.U. esta orientada a generar productos
respetuosos con el medio ambiente y que ofrezcan respuesta positiva a las
exigencias crecientes de los clientes en lo referente a seguridad y fiabilidad asi
como aptitud para el uso.

VITRI ELECTRO-METALURGICA S.A.U. quiere, mediante el desarrollo de un
Sistema de Gestion, garantizar los puntos siguientes:

- Regirse por el principio de Mejora Continua.

- Establecer Objetivos anuales cuantificados y revisarlos periédicamente para
minimizar los costes de la no calidad, asegurar la satisfaccion del cliente,
mejorar el comportamiento medioambiental y llevar a cabo actividades de
[+D+I.

- Crear un espiritu coman que motive a empleados, proveedores y clientes a
minimizar el impacto ambiental, garantizar permanentemente un alto nivel de
calidad, mejorar la seguridad y prevencion y realizar actividades relacionadas
con |+D+l.

- Desarrollar un programa de formacion adecuado a todo el personal para
garantizar que todas sus actividades se realizan en condiciones idéneas de
calidad, seguridad y prevencion, respeto al medio ambiente y para asegurar
que VITRI ELECTRO-METALURGICA S.A.U. dispone de personal
suficientemente capacitado para llevar a cabo actividades de 1+D+l.

- Adoptar medidas de prevencion y control de los aspectos medioambientales
de su actividad como consumo de primeras materias, consumo de energia,
emisiones atmosféricas, vertido de aguas residuales y generacion de residuos.
- Consumir primeras materias recicladas siempre que cumplan sus requisitos
de calidad, por ejemplo vidrio, y reciclar sus restos de producciéon como los
recortes de aluminio y de laton.

- Adoptar las mejores técnicas disponibles econdmicamente viables.

- Elaborar periédicamente una declaracion medioambiental de acuerdo con el
reglamento EMAS que estara a disposicion de todos los interesados.

La empresa asegurara que esta politica es explicada, comprendida, aplicada i
mantenida por todo el personal de la misma.

Esta politica esta a disposicion de cualquier parte interesada.
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2.3 DATOS DESCRIPTIVOS

2.3.1 DATOS IDENTIFICATIVOS

Nombre de la organizacion:

Domicilio social:

Direccidon del establecimiento
(centro):

Teléfono:

Fax:

Persona de contacto:
Correo electrénico:

Coordenadas UTM:

CIF:
Actividad:

CNAE:

Clasificacion de las
actividades segln los anexos
de la Ley 3/1998 (lIAA):

Afo de fundacion:

VITRI ELECTROMETALURGICA,
S.A.

C/ Viladomat, 321, 2°, Barcelona
08029

Avda. del Castells s/n 08570
Torelld

93 859 64 64
938505311
Albert Senyer

asenyer@vitri.com
X =439.100
Y = 4.656.625

A-08050510

Fabricacion de casquillos para
lamparas eléctricas

28.7 Fabricacion de  otros
productos metalicos diversos
excepto muebles

Anexo Il.2: actividades sometidas al

régimen de licencia ambiental

1857
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2.3.2 DATOS FisSICOS

Superficie total:

N° trabajadores:

Capacidad almacén materias primas:

Capacidad almacén de productos acabados:

Potencia eléctrica contratada;:

-10 -

7.500 m?

170 personas
1.000 Tm aprox.
340 palets

1340 KW
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2.3.3 PLANO DE UBICACION DEL CENTRO
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TORELLO:

VITRI RENFE

Barcelona-Puigcerda

Rio Ges

Rio Ter

-12 -
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2.4 CONTEXTO URBANO Y DESCRIPCION DE LA FABRICA

La empresa se encuentra en el municipio de Torell6 (provincia de Barcelona)
en una zona industrial situada al limite con el municipio de St. Viceng de Torillo.

Torillo cuenta con 13.000 habitantes aproximadamente y con una densidad de
poblacién de 968 habitantes/km?.

La fabrica esta situada en un solar delimitado por la Avda. del Castells y por la
Calle St. Pere, contando con una entrada en cada una de ellas. En el lateral
que forma la Avda. del Castells, VITRI tiene enfrente una zona residencial
perteneciente al municipio de St. Viceng de Torillo. Las fincas residenciales se
encuentran a 30 m del punto méas préximo de la fabrica (la fachada del modulo
de oficinas). La nave de fabricacion se encuentra a un minimo de 45 m de la
finca mas proxima.

El solar cuenta con unos 13.000 m? de los cuales unos 8.000 corresponden a la
planta y el resto a parking, accesos y jardin. La planta tiene una superficie total
de 10.000 m? aprox.:

2 produccién

2 almacén 1ra materia y expediciones
. 2.500 m? planta subterranea

2 oficinas y servicios

> muelles carga y descarga

-13 -
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2.5 ORGANIGRAMA

CONSELL
ADMINISTRACIO

DIRECTOR GENERAL

G. Segovia

DIRECTOR GERENT
J.F.Lasso
D. RRHH D.S.I. (SIST. INFOR.)
Miquel A. Sala Anna Cotrina
[ COMITE QUALITAT |
D. MARKTNG | COM. CONTROLLER D. FINANClER SUMA| | COMITE MEDI AMBIENT |
Ur Bofill Jaume Bonet Josep A. Feliu Jesus Montoya
[ COMITE SEGURETAT ISALUT |
STAFF R+D+l | M.Mir [ COMITE TECNIC |
[ [ Joan Soler
COMPRES VENDES [ COMITE R+D+H |
Anna M. Vila Carme Torres Rifé‘_llléli’c;‘i;(}R’;tLj’gl;z"}g;rcn |
- [ UNTATSR+DH |
REC | MAGATZEM D. OPERACIONS (C.S.) STAFF O&S | POR
PM J.M. Sola Lluis Bassas Ramon Sola | LOG
LOG
MINI—FAIBRICA | ™ MINI-FABRICA I ™ QUALllTAT
METALL + MUNTATGE Alonso| VITRIFICACIO + ACABATS Font INSPECCIO + CONTROL
Lluis Sans Bou Maurici Soler Cunill Albert Senyer
T.MM* Mant. Hectr. | Mayo T.M.M* Mant. Electr. R. Sistemas R. MA+P&S | TM/PS
1,2,3,4 M. Erra Rmero 1,2,3,4 MANTOR M. Verdaguer A. Alsina J.vdgr
ENC. N|IE|'ALL T. Projecte ENC. ll\/IUNT. ENC. \|/ITRIF. T. Projecte ENC. IINSP. T. Projecte QUAL. / PROC
J. Surifiach J. Vila J. Calderer P. Sanmartin R. Vilaregut J. Casals M. Plana cv 1,2
[ I Valls [ [ J. Casadevall | G. Vila CF 123
Rdz 1,23 Rdz 1,23 RdZz 1,23145 Rdz 1,23
MdA 1,2,3745 MdA 1,2,37 MdA  1,2,3745 MdA  1,2,37 MdA 1 7
Oper. 1,23 |4,5 Oper. 12345 CF. 123 CF 123]45 Oper. 1,2,3 Oper. 1,23 |45
Oper. 1,23 |45 Oper. 12345 Oper. 1,23 Oper. 1,23 |45 Oper. 1,2,3 Oper. 1,23 |45
Oper. 1,2,3 Oper. 1,23 Oper. 1,23 Oper. 1,23]4,5 Oper. 1,2,3 |45 *TMM= Teécnic Manteniment i Millora
Oper. 1,23 Oper. 1,23 Oper. 1,23 |45 Oper. 1,23 |45

-14 -
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3. ACTIVIDAD PRODUCTIVA

3.1 DATOS PRODUCTIVOS

Se trabaja en tres turnos de produccién de lunes a viernes mas dos turnos de fin
de semana que cubren los 7 dias de la semana.

La fabrica consta de cinco secciones claramente diferenciadas: Conformacion
metdlica, Vitrificacion, Bafios/Acabados, Inspeccidn/Paletizado y Almacén.

La seccién de conformacion metalica cuenta con 160 maquinas entre prensas,
prensas transfer, roscadoras, colocadoras de pitones, ensamblaje de casquillos
para fluorescente, bafios de desengrase para piezas y bafos de desengrase para
casquillos de fluorescente.

En la seccion de vitrificacion hay 9 hornos de fusion de vidrio con una capacidad
de 200 Kg/hora cada uno. Cada horno alimenta a dos maquinas de vitrificar y si
bien puede haber 18 maquinas de vitrificar trabajando el mismo momento se
dispone de un total de 34 maquinas de vitrificar para la produccion de todos los
modelos de casquillos.

La seccion de tratamiento superficial y acabados tiene un total de 72 maquinas
constituidas por bafios, secadores, hornos de recocido, plastificadoras y
entalladoras.

En la seccion de inspeccion y paletizado hay 12 teleras de inspeccion de piezas
(7 de visidn artificial) y 1 robot humanoide paletizador.

La produccion de casquillos (salida de fabrica) en los ultimos afios ha sido:

Ao 1999 2000 2001 2002 2003 2004

Produccidn 1.442

. . 1.418 1.492 1.534 1.471 1.695
(millones piezas)

-15 -
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3.2 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO

Preparacion
mezcla de
vidrio

Vidrio

Recepcion 1ra
matéria

Banda aluminio

y latén Banda latén
\ 4
Conformacion
metalica del
casquillo
-
g

Vitrificacion

\

Acabado
superficial

Inspeccion y
paletizado

'

Almacenaje
expedicion

-16 -

Corte del
contacto




Declaracion Medioambiental VITRI

Marzo 2005

3.3 CUADRO RESUMEN DEL PROCESO PRODUCTIVO

Fase Descripcion Aspectos medioambientales
1 Recepcién de El aluminio y el latén en Generacion de residuos: madera de
1ra materia bobinas de espesor entre embalaje.
0.18 y 0.30 mm. Transportes: primera materia.
El vidrio, que es siempre
reciclado, procede de
contenedores urbanos de
envases y del rechazo de
proceso de una empresa de
bombillas cliente de VITRI.
2 Conformacién Embuticién + roscado o Generacién de agua residual de
metalica colocacién de pitones desengrase.
Generacion de residuos: aceite,
taladrina, absorbentes con aceite.
Ruido.
Consumo de electricidad.
Consumo de primeras materias: aluminio
en banda, latén en banda
3a Vitrificacion Ensamblaje de la pieza con Generacion de residuos: aceite,
el contacto de laton absorbentes con aceite.
mediante el vidrio fundido -‘Emisiones atmosféricas de gases de
combustion de gas natural.
-Ruido.
-Consumo de electricidad.
-Consumo de gas natural.
-Consumo de agua.
-Consumo de primeras materias:
sosa, hidxido de manganeso.
3b Montaje Ensamblaje de la pieza con -Generacion de residuos: aceite,
un aislante y unos pitones absorbentes con aceite.
-Ruido.
-Consumo de electricidad
-Consumo de primeras materias: pitones
de laton, plaquetas aislantes de papel y
resina.
4  Acabado Para piezas de aluminio: -Generacion de agua residual.
superficial decapado/lubricado -Generacion de residuos: aceite,
Para piezas de laton: absorbentes con aceite, cascarilla de
decapado/lubricado o niquel, fangos depuradora.
niquelado -Ruido.
-Consumo de electricidad
-Consumo de agua
-Consumo de primeras materias: acido
sulftrico, &cido clorhidrico, cloruro de
niquel, sulfato de niquel, acido bérico
5 Inspeccion y Inspeccién visual o -Generacién de residuos: madera de

paletizado

mediante vision artificial,
encajado y paletizado.

embalaje.

-Consumo de electricidad

-Consumo de primeras materias: cajas
de carton.

-17 -
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Fase Descripcion

Aspectos medioambientales

6 Almacenajey

expedicion -
la expedicion.

Colocacion de los palets en
el almacén y preparacion de

-Generacion de residuos: madera de
embalaje.
-Transportes: productos VITRI

7 Procesos
soporte

Logistica

Se consideran bajo esta
definicién los procesos de
Compras, Comercial y

- Generacion de residuos: acuerdo con
proveedores (compras) y clientes
(comercial) para minimizar residuos de
envases y embalajes.

- Transporte: requisitos
medioambientales a transportistas
(logistica)

Para todos los procesos, la generacion de residuos incluye el papel, el plastico y
latas de refresco como no especiales y las pilas, fluorescentes y tonners de

impresora como especiales.

-18 -
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3.4 PROCESOS Y AREAS DE ACTIVIDAD

A) Recepcidon de materias primas, almacenamiento y transporte interno

Los productos almacenados como materia prima son basicamente aluminio en
banda, laton en banda, productos quimicos para bafios (acidos, jabones, sales,
...), vidrio, productos quimicos para la mezcla de vidrio (sosa y bioxido de
manganeso) y cajas de carton.

Aluminio v latén en banda:

Llegan en palets de 2-3 bobinas protegidas con papel o film plastico y con una
tapa de madera. Los palets tienen un peso maximo de 1540 Kg. Los palets se
colocan remontados de 3 en 3 en la zona del almacén destinada a este uso.

Las partidas se identifican con un n°® de cédigo correlativo que permite gestionar el
stock mediante el método FIFO (First In First Out o primero que llega primero que
sale). Este método se aplica para evitar pérdidas de primera materia producidas
por deterioros a causa de largos tiempos de almacenaje.

Para ser entregado a produccion, las bobinas se tumban con una magquina
especial de forma que el eje de la bobina quede paralelo al suelo. La entrega a las
maquinas se lleva a cabo mediante transpalets mecanicos. En algunos casos
las bobinas llegan ya con el eje paralelo al suelo y se transportan directamente asi
a la maquina. De esta manera se optimiza el uso de la primera materia al evitar
posibles deterioros.

Con los proveedores mayoritarios, hay un acuerdo de retorno de palets. Los
demas palets se almacenan en un contenedor para el residuo de madera y son
llevados a incinerar para su valorizacion energética. El residuo de papel y plastico
gue se genera es gestionado a través de un gestor de residuos autorizado para su
reciclado.

Productos quimicos para bafios:

Los productos llegan en contenedores de 1000L, en garrafas de 25L o0 en sacos
de 25Kg, en funcion de la naturaleza del producto.

Estos productos se almacenan en un recinto debidamente adecuado segun el
R.D. 379/2001 (MIE APQ-1 y MIE APQ-6) y legalizado para tal uso (con sistemas
de proteccion, medidas antiderrames accidentales, materiales adecuados,
etcétera).

Para los contenedores de 1000L, el transporte a produccion se realiza mediante
conexiones a tuberias (de materiales adecuados a cada producto) que vierten el
producto en el bafio donde se requiere. En algun caso se transporta el contenedor
entero mediante transpalets mecanicos. Los sacos y las garrafas se llevan a
produccion manualmente.

-19 -
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En cuanto a la gestion de los residuos de envases, contenedores y garrafas son
retornados a los proveedores para su reutilizacibn mientras que los sacos se
gestionan con el residuo banal.

Vidrio:

El vidrio llega a VITRI de dos procedencias posibles: de contenedores urbanos de
reciclaje y de la fabrica de bombillas Philips Ibérica ubicada en Barcelona.

El vidrio de contenedor llega en camiones después de ser limpiado y
convenientemente triturado por una empresa especializada. Se almacena
directamente en silos.

El vidrio de bombilla son recortes residuo de la fabricacion de bombillas en Philips
Ibérica. Para poder gestionar este vidrio como un subproducto y no cémo un
residuo, existe un contrato de subproducto firmado por VITRI y por Philips Ibérica
y debidamente autorizado por la Junta de Residus de la Generalitat de Catalunya.
Este vidrio llega a VITRI igualmente en camiones que descargan directamente en
silos.

Una vez triturado y mezclado con otros productos en la instalaciéon que VITRI
tiene para tal fin, el vidrio se lleva hacia los hornos mediante contenedores
especiales con el transpalet mecanico.

Productos guimicos para la mezcla de vidrio:

Se suministran en big-bags de 1000Kg encima de palets. Internamente se
almacenan en una zona proxima a la instalacion de preparacion de la mezcla de
vidrio, donde estos productos se mezclan con el vidrio.

Los big-bags vacios se retornan al proveedor para su reutilizacion. Los palets se
almacenan en el contenedor para residuos de madera y se llevan a un gestor
autorizado para su incineracion y valorizacion energética.

Cajas de cartdn:

Son suministradas en palets recubiertos con una tapa de carton. Se almacenan
en una sala preparada para el almacenamiento de productos inflamables que
dispone de detectores de humo e instalaciébn automética de rociadores de agua
gue actia inmediatamente en caso de incendio.

Los palets son almacenados en el contenedor de madera y llevados a un gestor
autorizado y las tapas de carton se almacenan en un contenedor para el residuo
de papel y plastico que se gestiona como ya comentado.

En 2004, VITRI acord6 con dos de sus clientes mas importantes, la utilizacion de
box-palet (caja de 1x1, 2x1, 2 m.). Con los box-palet se consigue una gran
mejora en el transporte (mayor cantidad de piezas en un mismo volumen) ademas
de una clara disminucién del cartén utilizado.
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Las pilas generadas en la seccidén de recepcién de 1lra materia se almacenan en
un contenedor especial y al igual que los fluorescentes son entregados mediante
gestores autorizados de residuos a una empresa autorizada que los gestiona.

B) Conformacién metélica

En esta seccion se transforman las bandas de aluminio y de laton en piezas
mediante un proceso de embuticién o en contactos mediante un proceso de corte.

Los recortes de la banda que no se generan durante la fabricacién se almacenan
en contenedores en funcion de la aleacion (aluminio 3004, aluminio 5754, latén o
laton aleado con niquel). Estos recortes se devuelven a los proveedores
respectivos para su fundicion y su nuevo conformado que permite vender
nuevamente el material.

El aceite residual de las maquinas se almacena en un contenedor de 5000L
especial para el almacenaje de aceites, en una zona especialmente adecuada
para evitar contaminacion en caso de vertido accidental. Este aceite es recogido
por un gestor autorizado que lo filtra y lo destila para fabricar aceite nuevo.

La taladrina (emulsion de agua y aceite) utilizada como refrigerante en la
embuticién de las piezas se recoge en contenedores de 1000L y se almacena en
una zona especialmente adecuada. A este residuo se le afiade un reactivo
guimico que rompe la emulsion separando el aceite del agua. El agua se pasa por
la depuradora y se vierte mientras que el aceite se almacena con el resto de
aceite residual.

Desde 2003, para la limpieza de maquinas se utilizan unos trapos absorbentes de
alquiler que se limpian y se reutilizan sin problema. Esta mejora ha permitido
eliminar el residuo ‘absorbentes con aceite’ que antes debia ser tratado mediante
incineracion.

El agua residual de los bafios para desengrasar las piezas que lo requieren es
tratada en la depuradora fisico-quimica antes de ser vertida al alcantarillado
municipal que conecta con la ‘Estacié Depuradora d’Aigies Residuals de la Vall
del Ges'.

Pilas, fluorescentes, latas de refresco y tonners son entregados mediante
gestores autorizados de residuos a una empresa autorizada que los gestiona.
C) Vitrificacién

En el proceso de vitrificacion se ensambla la pieza con el contacto gracias al
vidrio fundido. El vidrio cae sobre la pieza y sobre el contacto a una temperatura
de mas de 1000°C para formar el casquillo.

Los hornos de fundicién del vidrio trabajan mediante combustion de gas natural.

Los gases de combustiobn son controlados segun la normativa vigente por un
Entidad de Inspeccion y Control autorizada por la Generalitat de Catalunya.
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La gestion del aceite residual, de los trapos absorbentes de aceite, de las pilas y
fluorescentes ya se ha comentado.

D) Montaje

En esta seccién se ensambla las piezas para lamparas fluorescentes con una
plagueta aislante y con los pitones de laton que realizan la funcién de contacto.

Los residuos generados en la seccion son: papel, plastico, aceites, trapos
absorbentes con aceite, pilas y fluorescentes que se gestionan como ya indicado
para otras secciones.

E) Acabado superficial
En esta seccion se da el acabado superficial a las piezas que requiere el cliente.

Las piezas de aluminio se decapan con acido sulfarico y se lubrican con un jabon
lubricante.

Las piezas de laton pueden recibir dos tratamientos distintos:
- decapado y lubricado con una mezcla de &cidos organicos
- niquelado electroquimico

Las aguas residuales que se generan son tratadas en la depuradora fisico-
guimica antes de su vertido.

Parte de las aguas residuales de las dos lineas de niquelado electroquimico (los
enjuagues del bafio de niquelado que contienen niquel) son tratadas mediante un
circuito cerrado con un evaporador al vacio. Este tratamiento permite recuperar
por un lado todo el niquel, que se devuelve al bafio, y por otro agua destilada que
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se utiliza de nuevo para los enjuagues. Permite a la vez disminuir el consumo de
agua y el consumo de niquel como primera materia.

Papel, plastico, pilas y fluorescentes que también se generan en esta seccidn son
tratadas como ya comentado.

F) Inspeccion y paletizado

En esta seccion se controlan las piezas para asegurar que cumplen con los
requisitos de nuestros clientes y se meten en cajas para poder ser paletizadas
mediante un robot humanoide.

Para el cliente Philips Ibérica, con fabrica ubicada en Barcelona, las cajas
utilizadas son de plastico y se van reutilizando de manera que no hay consumo de
cajas.

El resto de residuos que se generan en ésta seccion, papeles, plastico, palets,
pilas y fluorescentes se gestionan como ya comentado para las demas secciones.

G) Almacenajey expedicion

Se preparan los palets con la identificacion y documentacion que requiere cada
cliente.

Los casquillos se envian mediante palets en camiones o mediante cajas sueltas
en contenedores que van por via maritima.

Medioambientalmente, esta seccién no tiene otros aspectos que la generacion de
papel, plastico, pilas y fluorescentes.

H) Procesos soporte

Por parte del departamento de compras hay que destacar los acuerdos a los que
se ha llegado con diferentes proveedores para la mejora de la gestion
medioambiental de VITRI. Estos son:

- ALCOA Europe: Retorno de palets para su reutilizacion.
Retorno de recortes de banda de aluminio pera su fusion y
nuevo conformado.

- LOCSA: Retorno de palets para su reutilizacion.
Retorno de recortes de banda de laton para su fusion y nuevo
conformado.

- SURFAQUIM: Retorno de contenedores y garrafas.

- COQUINESA: Retorno de contenedores y garrafas.

- SIMAR: Retorno de contenedores, garrafas y big-bags.
- PROQUIMIA: Retorno de contenedores.
- FUCHS: Retorno de contenedores.
- TRIBOLUBE: Retorno de contenedores.

- HOUGHTON: Retorno de contenedores.
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También se ha modificado el criterio de evaluacién de proveedores incluyendo
preguntas en el cuestionario de evaluacién como:

¢Disponen de una politica de medio ambiente definida por la Direccion por
escrito?

¢ Esta implicada la Direccion en el desarrollo de la Politica de medio ambiente?
¢,Disponen de un Manual de Gestidon Medioambiental? (¢,Bajo qué norma?)

¢Disponen de un plan de auditorias de sistema y de resultados de medio
ambiente?

¢Disponen de una politica y objetivos de minimizacion de residuos de envases
y embalaje (reduccion o reutilizacion)?

¢, Disponen de objetivos definidos para minimizar el impacto medioambiental del
transporte?

Las utilizacion de box-palets ya se han comentado en el apartado correspondiente
a cajas de carton.

En cuanto al departamento de logistica, cabe destacar que para el sistema de
evaluacion de transportistas se ha incluido un cuestionario que tiene en
consideracién la correcta gestion medioambiental del transportista. Este
cuestionario incluye las preguntas:

¢ Tiene su empresa un sistema para la gestion del medio ambiente, certificado
por una entidad acreditada, segun la norma ISO 14000 o EMAS?

¢Controlan de una forma definida el consumo de combustible en funcién de la
carga y de los kilbmetros recorridos?

¢Disponen de sistemas establecidos pera la elecciébn, mantenimiento y
condiciones de uso (presion, alineacion, ...) de los neumaticos?

¢Disponen de criterios establecidos para la eleccion, mantenimiento y
condiciones de uso de los vehiculos?
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4. PRESENTACION DEL SISTEMA DE GESTION
MEDIOAMBIENTAL (SGMA) DE VITRI

La Direccion de VITRI establece y mantiene al dia un sistema de gestion
medioambiental, segun rige el reglamento comunitario de adhesién voluntaria
761/2001 EMAS, a través del cual se compromete a cumplir la politica
medioambiental fijada por la empresa y los objetivos y metas que de ella se
deriven.

Este sistema estd documentado en un Manual, en unos Procedimientos y en unas
Instrucciones.

Este sistema de Gestion Medioambiental esta entregado al sistema de Gestion de
VITRI, y nos asegura que se identifiquen correctamente los aspectos y los efectos
medioambientales y que siempre se detecte cualquier variacion significativa en
ellos. Considerando estos efectos medioambientales y las medidas correctoras
que se apliquen en los procesos, se evalla el impacto que estos pueden causar
en el entorno.

Para todos aquellos que sean significativos se establece la forma de trabajar para
minimizarlos y también se establece la frecuencia de medicion y el método a
seguir, para garantizar que estan siempre bajo control.

En el sistema de gestion también se define el alto nivel de comunicacion que se
desea en los dos sentidos con las partes interesadas.

Todos los datos importantes se registran y se analizan de forma eficiente para
extraer ideas o posibilidades de mejora. Para asegurar que el sistema esta
gestionado de forma eficiente en todas las areas se procede regularmente a
realizar auditorias sobre la correcta aplicacion del sistema y la consecucion de la
politica y los objetivos fijados para VITRI.

Se ha desarrollado un procedimiento de formacién y sensibilizacion. Se ha
establecido la planificacion del programa de formacién medioambiental para todos
los puestos con actividades relacionadas con impactos ambientales y se han
realizado sesiones de sensibilizacion medioambiental a todo el personal de la
fabrica.

VITRI tiene implantado un Sistema de Calidad segin UNE-EN-ISO 9002 desde
1.996. Esto cred una buena base para la implantacion del SGMA. En una primera
fase, éste se desarrolldé para cumplir los requisitos de la norma internacional 1SO
14001 (certificada en el afilo 2000). Posteriormente se ha completado para
alcanzar el cumplimiento del Reglamento Comunitario 761/2001 EMAS.

Posteriormente, los sistemas se integraron bajo un unico sistema de Gestion que

incluye la gestion de R+D+l de VITRI para el cumplimiento de la norma UNE-
166002 (certificacion en diciembre de 2003).
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5. ASPECTOS E IMPACTOS MEDIOAMBIENTALES
DE VITRI

A continuacién se describen los aspectos medioambientales de VITRI y sus
impactos.

CONSUMO DE RECURSOS

Para su actividad productiva, VITRI consume los siguientes recursos:

- Recursos naturales (agua, gas natural, gasoil)
- Recursos naturales indirectos (electricidad)
- Primera materia (aluminio, laton , vidrio)

El consumo de agua en VITRI se reparte entre diferentes usos:

- Para bafos en la seccion de acabados

- Como refrigeracion de las maquinas de vitrificar
- Uso sanitario

- Para el riego de la zona ajardinada

Cabe destacar que para la refrigeraciéon de las maquinas de vitrificar hay dos
circuitos cerrados con dos torres de refrigeracion por tanto el consumo de agua de
red se produce solamente cuando hay paros de emergencia y debe enfriarse
rapidamente el vidrio que se desvia hacia un triturador. Este vidrio se vuelve a
fundir dentro del horno sin ningan problema.

El consumo de agua en el 2004 ha sido de 6.560 m3/mes.

El consumo de gas natural se produce en los hornos de fusion de vidrio y en las
calderas de calefaccion. Se trata de un consumo muy regular ya que los hornos
no pueden enfriarse nunca. En tal caso el vidrio solidificaria y el horno deberia
reconstruirse.

El consumo de gas natural en el 2004 ha sido de 170.161 m3/mes.

El consumo de gasoil actualmente se concentra Unicamente en un transpalet
mecanico aunque su consumo es testimonial.

La electricidad se utiliza para el funcionamiento de maquinas e instalaciones,
para iluminacién para generacién de aire comprimido para las maquinas y para
aparatos diversos.

A continuacidbn se muestran los datos referentes a consumos de recursos
naturales y primera materia:
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Consumo de gas natural............cccceeeeeeeeeereennnnn, 170.161 m3/mes
CoNSUMO d€ aQUAL........uuuuuaes 6.560 m3/mes
Consumo de electricidad O..............ccccevevnenee, 766.076 kWh/mes
Consumo de aluminio .........ccccceeeieiininenieenes 2.541 Tm/afio
Consumo de 1aton............eevvveeeeiiiiiiiiiiiieeeeeeee 1.759 Tm/afo
ConsuMO de VIidrio .........ccceimmiaes 3.759 Tm/afio

GENERACION DE RESIDUOS NO ESPECIALES E INERTES

Los residuos de este tipo que genera VITRI son basicamente papel, plastico,
madera y particulas de maiz (utilizadas para el secado de piezas) ademas del
contenido de las papeleras (cajetillas de tabaco, vasos de plastico, ...)

Para su mejor gestion, estos residuos se recogen separadamente. Papel y
plastico se recogen en contenedores intermedios repartidos por la fabrica y se
almacenan en un contenedor de 10m*. Se envian a un gestor autorizado que los
separa y los destina a su reciclaje.

La madera y la granza de maiz se depositan en un contenedor de 10m® y se
llevan a un gestor de residuos autorizado para su incineracion y valorizacion
energética por combustion.

El residuo general de fabrica restante se deposita en contenedores de 5m? que se
llevan a un gestor de residuos para su deposicion controlada. Se generan un
promedio de 20.4 m®/mes.

En su mayor parte, estos residuos proceden de embalajes de primera materia.
Como ya comentado, con el fin de reducir estas cantidades VITRI ha llegado a
acuerdos con proveedores para la reutilizacion de embalajes.

En el proceso de niquelado electrolitico, se genera cascarilla de niquel metal
(unos 30 Kg al mes) que se gestiona mediante un gestor autorizado. Este niquel
metal es utilizado nuevamente como primera materia, aunque de menor calidad,
para otros bafios de deposicion electrolitica de niquel.

También se generan casquillos defectuosos (aluminio+vidrio o latén+vidrio) que
se llevan a un gestor autorizado. Este gestor separa el vidrio del metal. EI metal
es reutilizado mediante fundicion y el vidrio se lleva a un gestor especializado.

Ademas, tal y como se explica en la descripcion del proceso de vitrificacion, se
generan unas escorias de vidrio que se refunden y se utilizan internamente.

© Los consumos de mayo y el periodo entre julio y octubre son estimativos.
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GENERACION DE RESIDUOS ESPECIALES

Los residuos especiales que se generan en VITRI son: aceites usados, taladrinas,
pilas, fluorescentes, tonners y fangos de depuradora.

Los aceites (hidraulicos, de engrase, ...) que deben ser remplazados se acumulan
en un contenedor de 5000L que esta ubicado en una zona especialmente
habilitada. Cuando la cantidad es suficiente, un gestor autorizado viene a
recogerlo para su tratamiento y posterior reutilizacion.

Las taladrinas (emulsién de agua con aceite), como ya comentado en el apartado
3.4.B, se tratan con un reactivo quimico que separa la fase acuosa de la fase
oleosa. La fase acuosa se vierte a la depuradora y la oleosa se entrega a un
gestor autorizado dedicado a la recuperacion de aceites.

Pilas procedentes de aparatos varios y fluorescentes de la iluminacion de la
fabrica, se almacenan debidamente y se llevan a una empresa autorizada que los
gestiona y valoriza.

Para la limpieza de maquinas se utilizan unos trapos absorbentes de alquiler que
se limpian y se reutilizan sin problema. Esta mejora ha permitido eliminar el
residuo ‘absorbentes con aceite’ que antes debia ser tratado mediante
incineracion.

Los fangos de depuradora son compactados en los filtro-prensa de la depuradora
de VITRI y llevados a un gestor autorizado para su tratamiento.

En la siguiente tabla se muestran las cantidades de residuos especiales y los que
no siendo especiales, VITRI separa selectivamente:

RESIDUO CANTIDAD
Fangos depuradora 4,6 Tm/mes
Aceite residual 1.542 L/mes
Madera 7.700 Kg/mes
Envases y embalajes de

plastico 5—7envases/mes (T)

Papel, cartén y plastico 3.364 Kg/mes

Pilas 2 Kg en todo el afio
Fluorescerjtes y lamparas 440 en todo el afio
de mercurio

Casquillos bombilla 23.490 Kg/mes

(T) La gran mayoria se retornan a proveedores.
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VERTIDO DE AGUAS RESIDUALES

Las aguas residuales procedentes de los bafios de tratamiento superficial de
piezas (desengrases, decapados, lubricados, ...) se acumulan todas en un
depdsito y son bombeadas hacia la depuradora fisicoquimica de la cual VITRI
dispone.

Esta depuradora permite adecuar el agua para que pueda cumplir la legislacion
aplicable para su vertido.

En los ultimos tres afios se han llevado a cabo diversas mejoras en la depuradora
para su optimo funcionamiento, principalmente encaradas a disminuir el caudal de
agua que pasa por ella.

Ademas, el evaporador al vacio instalado que trata las aguas de enjuague del
bafio de niquelado, permite aprovechar en origen el niquel metal que la
depuradora debia eliminar.

Se adjuntan los resultados de las inspecciones realizadas durante el 2004 por el
‘ Consell Comarcal d’Osona’:

Parametro | CONtr! Control |Control  |Control | Control Ic_:lrgltce)s Segun

12/02/04  |17/06/04 |17/09/04 |6/10/04 |23/11/04 | o2 BOF nAm
06 de 4.05.94

WELEIEE I 4 23 190 195 92 750 mg/l

suspension

D. Q. O. Nd 591 1.170 1.009 716 573,8 2.000 mgO,/l

Ph 8,44 2,989 8,79 9,8 8,53 610 upH

Cr.omo 1 221 <0,05 <0,05 < 0,05 < 0,05 20 mg/l

(trivalent)

Cromo VI <0,05 <0,05 <0,05 < 0,05 <0,05 0,5 mg/l

(hexavalent)

Cromo total 2,21 <0,05 < 0,05 < 0,05 <0,02 20 mg/l

Cobre total 0,44 0,72 2,39 0,43 1,11 3 mg/l

Niquel total 2,01 1,09 1,05 0,28 1,36 5 mg/l

Zinc total 0,62 4,18 3,72 1,13 0,84 5 mg/l
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Aluminio <03 415 2.36 4,59 1,09 20 mg/l
total

0 Después de obtener este valor de pH, se utilizé un depésito de 3000L para tener mas tiempo para el
neutralizado final y para poder ajustar mejor el pH de salida.

EMISIONES ATMOSFERICAS

VITRI tiene legalizadas 16 focos de emisiones atmosféricas: 9 de los hornos de
fusién de vidrio, uno de ellos existente desde Mayo del 2004 (combustién de gas
natural), 3 de las calderas de calefaccion, una de ellas legalizada pero en desuso
(combustion de gas natural), 2 aspiraciones de secadores de aceite (emision
COV’s) y 2 aspiradores de los hornos (emisién de particulas).

Segun la periodicidad que establece la legislacion aplicable, se realizan controles
de estas emisiones a través de una Entidad Ambiental de Control autorizada por
la Generalitat.

Los resultados de los dltimos controles son los siguientes:

Resultados del ultimo control (15/09/03 i 9/10/03) correspondiente a las
aspiraciones de aceite y a las calderas de combustion de gas natural para

calefaccién:
Secador Teleras Limites
contactos y|| desgrase | legislacion
piezas térmico
Emision L
COV's Concentracion (mg/Nm3) 160.5 14.4
Caldera 1 Caldera 2 Caldera 3 Limite
legislacion

Emision mondxido de carbono 0.8 05 180 100
(mg/Nm3)
Emision diéxido de azufre (mg/Nm3) 197.8 127.3 151.3% 450
Rendimiento calderas (N) 94.9 92.3 93.2 -

) Son las tnicas medidas tomadas el 9/10/03
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Resultados del ultimo control de los focos correspondientes a los hornos de

fusion de vidrio :28/12/04 (Quemador horno 1, 2, 3, 4, 5, 7 v 9), 15/03/05

(Quemador horno 6) v 14/06/05 (Quemador horno 8)

© O © O T O © O ® O T O © O @ O © O = Q
EE| EE| 55| 5E( 55|55 1655|5555 €2
351383588 |8€|8°]|3°|3%|3%| "8
Emision monoxidode | ) oo | o g6 | 41.15 | 33.87 | 40.73 | 37,17 | 51.64 | 200 | 33 | 100
carbono (mg/Nm®)
Emision dioxidode | o, 5q | 1539 | 86.6 | 81.88 [136.16]186,09/186.17] 3537 | 735 | 450
nitrégeno (mg/Nm~)
Resultados del ultimo control de los focos correspondientes a las

aspiraciones de los hornos de fusién de vidrio: 28/12/04 (Aspiracion 1) y

28/02/05 (Aspiracion 2)

Aspiracion || Aspiracion Limites
1 2 legislacion
Em,|3|on Concentracién (mg/Nm3) <1.47 2,11 150
Particulas

En 2 ocasiones se tuvo que corregir los parametros de combustion para asegurar
el cumplimiento de la legislacion (caldera n° 1, inspeccion 15/09/03 y horno fusion
vidrio, inspeccion 28/02/05).

SUELOS

Referente a éste aspecto medioambiental, VITRI tiene un depdsito de gasoil
enterrado en la zona de parquing. Este depdsito estd debidamente legalizado y
construido con las medidas de seguridad apropiadas (el depésito esta rodeado de
arena absorbente dentro de paredes de hormigén). Este depdsito ha superado
satisfactoriamente las pruebas de estanqueidad a las que debe someterse
periédicamente.

La zona de bafos y almacén de productos quimicos esta impermeabilizada y
conectada a un sistema de cubetos por lo que el riesgo de contaminacion del
suelo esta minimizado.

RUIDOS
Por lo que refiere a ruido que VITRI genera hacia el exterior, se han efectuado
medidas para comprobar que se cumple la ordenanza municipal aplicable y los

resultados muestran unos niveles de emision de ruidos por debajo de lo permitido
(en horario diurno y en horario nocturno).
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En verano de 2004 se instalaron 8 humificadores en el tejado de la fabrica para
reducir la temperatura y la sensacion de calor dentro de la fabrica, especialmente
en verano. El funcionamiento de estos humificadores provocé un aumento en la
emision de ruido. Para evitar este aumento ya se han instalado unas
protecciones con paneles tipo sandwich con material absorbente al ruido ( lana
mineral).

En el 2003 TUV realizé un control el 18/02/003. Se controlaron los niveles sonoros
en tres puntos diferentes, entre las 21:00 y las 23:30 coincidiendo con el horario
de trabajo de la actividad y con el horario que, en principio, el flujo de vehiculos
por las calles del entorno es menor y por tanto interfieren menos sobre las fuentes
emisoras de ruido asociadas a la actividad. Durante las medidas todas las
fuentes emisoras estaban en funcionamiento.

Los resultados son:

18/02/03 NORMATIVA
(entre las 21:00 y 23:30) MUNICIPAL
Perimetro viviendas unifamiliares. 45.7
Cerca del forjado de la fabrica. '
Perimetro viviendas unifamiliares. 404 60

Cerca cometida gas i compresores.

En una pared de una actividad industrial
vecina. Cerca de las torres de 56.1
refrigeracion y de un extractor.

El dltimo control fue realizado en abril del 2003 por el Sr. Ricard Alsina,
componente de una empresa de ingenieria especializada en estudios de ruido.
Se tomaron medidas durante 24 horas seguidas en el periodo del 20 al 21 de abril
del 2003. De los resultados obtenidos cabe destacar que la diferencia entre el
ruido con la fabrica parada y con la fabrica en marcha es pequefio (< 2dB(A) leq.).
Ademas, nuevamente los resultados confirmaron que la emisién de ruido de VITRI
estda por debajo de lo establecido por la Ordenanza Municipal de Torillo. No
emitimos los resultados por haber 97 medidas diferentes de ruido en dicho
periodo.

Entre los dias 20 y 21/10/2004 se realiz6 un control de ruido a cargo del
Departamento de Prevencion del grupo VEMSA 1857, con un sondmetro
debidamente calibrado de la Mutua Universal. Los resultados muestran que la
inmision de ruido de VITRI tienen unos valores por debajo de los limites
establecidos por la Ordenanza Municipal de Torillo

Los resultados son:

Periodo |Resultados imite
Segun Ordenanza
, 51.6 dB(A) Leq.
Pla (promedio medidas efectuadas durante 2 dias) 70 dB(A)
48.1 dB(A) Leq.
Noche (promedio medidas efectuadas durante 1 noche) 60 dB(A)
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Referente al ruido interior, VITRI realiza controles anuales de exposicién de los
trabajadores al ruido segun el Real Decreto 1416/1989 de prevencién de riesgos
laborales. En funcion de los resultados VITRI ha ido tomando medidas técnicas,
organizativas y de protecciobn personal para minimizar ésta exposicion. Se
cumplen las condiciones fijadas por el Decreto pero se mantienen como objetivo
permanente el aprovechar las posibilidades técnicas que puedan ser aplicables.

TRANSPORTE

Aunque el transporte es un aspecto medioambiental indirecto para VITRI, se ha
intentado minimizar el impacto mediante una mejor gestion de los envios, menos
transportes urgentes y aprovechamiento de viajes para mas de un cliente.
Ademas la utilizacion de box-palets contribuira a la mejora de éste aspecto.

Referente al transporte de primera materia, VITRI lleva unos afios haciendo
campafa de sensibilizacion a los transportistas que subcontrata para la mejora de
su gestibn medioambiental (minimizacion de consumo de combustible, utilizacion
de vehiculos lo mas respetuosos con el medio ambiente posible, ...).

SITUACIONES DE EMERGENCIA

Las situaciones de emergencia que pueden ocurrir en VITRI (incendio, vertido
accidental, escape de gas natural) estan contempladas en el Plan de Emergencia
del Sistema de Gestion Medioambiental de VITRI dénde se describe el modo de
actuacién requerido en cada caso.

6. EVOLUCION DE LOS PRINCIPALES
INDICADORES MEDIOAMBIENTALES

INDICADORS SIGNIFICATIUS 1999 | 2000 | 2001 | 2002 | 2003 | 2004
1 Consum electricitat /mil-lié6 d’unitats 6.405 | 6.007 | 6.161 | 6.012 | 5.966 | 5.423
produides (KW/10° unitats)
2 | Consum aigua / mil-li6 d'unitats produides | 95,92 | 76,77 | 74,99 | 51,62 | 48.58 | 46,44
(m®/10° unitats)
3 Consumo gas natural / mil-lié6 d’unitats 1.023 | 1.135 | 1.064 | 1.049 | 1.218 | 1.205
produides (m%/10° unitats)
4 Quantitat residus especials / mil-lié 69 66 46 33 50 43,5
d'unitats produides (Kg / 10° unitats)
5 | Cost transport / mil-lié d’unitats produides 534 376 412 390 361 486

(€ /10° unitats)
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INDICADOR n°1 -Consumo electricidad /millén de unidades producidas (kW/10°
unidades)
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Se observa claramente una tendencia positiva (disminucion del consumo) para
este indicador entre el 1999 y el 2000. Esta disminucién se debe principalmente al
aumento del n° de piezas fabricadas durante estos 3 afios. Con la misma energia
eléctrica se fabricaron mas piezas gracias a una mayor eficiencia en el
aprovechamiento de esta energia. También influyeron positivamente las mejoras
gue se realizaron en este periodo, tales como:

- mejora en el sistema de iluminacién de la nave (sensores de luz
gue encienden y apagan automaticamente las lamparas)

- mantenimiento de la temperatura de las dos cubas de niguelado
por debajo de la de trabajo durante los paros

El incremento entre 2000 y 2001 se debe a la instalacion del evaporador (31.5
KWh de consumo).

El descenso en el 2002 y 2003 se deben a la instalacion de condensadores para
evitar la electricidad reactiva.

El descenso en el 2004 se debe al aumento de produccion (mas piezas
producidas con igual consumo) y a la instalacion del recuperador de calor
(objetivo afio 2004) que disminuyd las calorias necesarias en el secado de piezas
de aluminio.
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INDICADOR n°2 Consumo agua / millébn de unidades producidas (m3/10°
unidades)
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La clara disminucion que se observa entre 1999 y 2000 se debe a la reutilizacion
interna de agua en diversos puntos de la fabrica y en la substitucion de la
refrigeracion en continuo del sistema de frenos de una maquina por un circuito
cerrado.

La ligera mejora entre 2000 y 2001 se debe a una mejora aplicada a partir del
mes de setiembre. Esta mejora se produjo con tres meses de funcionamiento, por
tanto su efectividad queda mejor reflejada en el afio 2002. La mejora consistié en
la creacion de un circuito cerrado para la refrigeracion de una parte de las
maquinas de vitrificar. Antes esta refrigeracion se hacia con agua de red en
continuo que luego se aprovechaba en la fase de aclarado de algunos bafos
aungue el balance de consumo es claramente favorable con el sistema actual.

El evaporador también ha supuesto una mejora para el consumo de agua:
substitucién de agua de red en continuo para el aclarado de la linea de niquel por
un circuito cerrado del agua destilada que genera el evaporador. Esta mejora
también queda reflejada en el afio 2002 ya que solo funciond durante el segundo
semestre del 2001.

En los afios 2002, 2003 y 2004, el consumo de agua se ha mantenido muy
estable a pesar de la instalacion de 4 nuevos bafios de desengrase de piezas
antes del vitrificado. Esta indica una mejora en la utilizacion de éste recurso.
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INDICADOR n°3 Consumo gas natural / millon de unidades producidas (m>/10°

unidades)
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En éste indicador se observa un aumento del consumo entre los afios 1999 y
2000 y un descenso entre el 2000 y el 2001.

El aumento se debe a que durante el 1999, cuatro de los ocho hornos funcionaron
con gas natural sélo el periodo Agosto-Diciembre, el resto del afio estuvieron
funcionando todavia con gasoil.

El descenso entre 2000 y 2001 se debe a mejoras organizativas y de planificacion
en la produccion. Si bien el consumo de gas no es muy inferior cuando el horno
no estd produciendo piezas (el vidrio debe mantenerse caliente igualmente), el
hecho que durante el fin de semana se pudiesen mantener mas hornos parados
ha provocado que el consumo de este recurso natural haya disminuido.

El aumento del afio 2003 se debe a que se empez6 a utilizar gas natural en las
calderas de calefaccion donde antes se utilizaba gasoil.

En el 2004, aunque durante medio afio se dispuso de un nuevo horno de fusién,
la cantidad de piezas fabricadas permiti6 mantener éste indicador ligeramente
mas bajo que en el 2003.
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INDICADOR n°4 Cantidad residuos especiales / millbn de unidades producidas
(Kg / 10° unidades)
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Hasta el 2002, se consideraban como residuos especiales los fangos de
depuradora, el aceite usado y los absorbentes con aceite. Las pilas y
fluorescentes también son un residuo especial segun la Junta de Residus, pero la
cantidad generada no se tiene en cuenta por no estar contabilizada en Kg y por
que representa una parte practicamente insignificante en comparacion con el
resto.

Esta tendencia a generar menos cantidad de residuo especial hasta el 2002 se
debe a las mejoras que para tal fin llevé a cabo VITRI.

La clara disminuciéon entre el 2000 y el 2001 se debe principalmente a la puesta
en marcha del evaporador. El evaporador provoca que el agua que llega a la
depuradora contenga muchos menos metales pesados y por tanto la depuradora
genera menos fangos.

Otra mejora que hizo disminuir esta cantidad fue el hecho de sustituir el
tratamiento externo de taladrinas por el tratamiento interno (separacién del agua)
y la posterior gestion como aceite usado. Teniendo en cuenta que para formar la
taladrina se necesita un 10% de aceite emulsionable y un 90% de agua destilada,
se ha conseguido eliminar unas once toneladas de residuo especial a cambio de
aumentar una tonelada el residuo de aceite usado.

La sustitucion de absorbentes de aceite por trapos lavables y reciclables provoco
el descenso que puede observarse en 2002.

El aumento de fabricacion de piezas niqueladas provoc6 un aumento de fangos
de depuradora generados y un aumento del indicador en el 2003.

La ligera disminucion en 2004 se debe a un ajuste del tiempo de apertura de las
valvulas que regulan el flujo de fangos hacia el filtro-prensa.
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INDICADOR n°5 Coste transporte / millon de unidades producidas ( pts / 10°
unidades)
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Durante el afilo 1999, parte de la planta acababa de ser trasladada y esto causoé
dificultades para una planificacion normal. En el afio 2000 se pudo optimizar la
planificaciéon de la produccién, pudiendo aprovechar un mismo transporte para
mas de un pedido y evitando envios urgentes.

El incremento entre el afio 2000 y el 2001 se debe al incremento del precio del
gasoOleo que repercute directamente sobre el coste del transporte.

A mediados del 2002 se aument6 el tamafio de las cajas de carton. En un mismo
camidn, la cantidad de piezas enviadas aumenté significativamente optimizando
el transporte. Esto se implanté a mediados de 2002. El efecto se not6 en el 2002
y sobretodo en el 2003.

El aumento del afio 2004 se debe a que los principales clientes de VITRI
desplazan su produccién de Europa a zonas del mundo con coste de mano de
obra menor (Asia y Sudamérica basicamente) con lo cual el coste del transporte
se ve seriamente afectado.
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7.1 OBJETIVOS Y PROGRAMA DE 2004
Programa
Objetivos Metas Fecha Respons
: able Recursos
prevista
Reduccion del 10% del consumo eléctrico | Instalacion 30/06//4 | A. Alsina | 47.756 Euros (Tallers
. L - d T
(continuacion objetivo 2003) rectiperadores en)
Conexion 30/09/04 | A. Alsina
recuperadores —
secadores bafios
Gestidn de los fangos de depuradora Disminucion 28/02/04 | J.Ortuiio | Analisis de fangos a
como subproducto para industrias concentracion de cargo del laboratorio
cimenteras. niquel en los fangos MFTécnima
. L - de d d
(continuacioén objetivo 2003) © depuradora
Analisis de 30/04/04 | Senyer
composicién de los
fangos y
formalizacion del
contrato de gestién
de subproducto a
través de la Junta de
Residus
Reduccion ruido exterior en 1 dB Estudio de mejoras 30/06/04 | Senyer | Contrato con
posibles Ingeniero Sr. Ricard
. — . Alsina + inversién
Ejecucion 31/12/04 | A. Alsina | . Jdificaciones
necesarias
Reduccion ruido interior en 3 dB Estudio de mejoras 30/06/04 | Senyer | Contrato con
posibles Ingeniero Sr. Ricard
) . ) Alsina + inversion
Ejecucién 31/12/04 | A. Alsina | . Jdificaciones
necesarias
Disminucién humos interior planta Compra 2 bafios 31/03/04 | Bassas |2 bafios desgrase
desgrase piezas pre- CONIEX + Instalacién
vitrificado Llauneria Sanchez
Instalacion bafios 30/06/04 | A. Alsina
desgrase
Instalacion maquinas compactadoras de | Compra de 3 30/06/04 | Verdag | 3000 Euros (Blipvert)
latas de refresco maquinas
compactadoras y
instalacion
Disminucion de la contaminacion Continuacién pruebas | 30/06/04 | Senyer /| Contrato con DIOPMA
atmosférica. nuevas DIOPMA | de la Universidad de
. - - ici B I
(continuacién objetivo 2003) Zggﬁg?:gﬁ?:;ﬁo arcelona
Pruebas nuevas 30/09/04 | Soler/
composiciones a Sanmarti
VITRI
Cambio y 31/12/04 | M. Soler
composicién actual
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Objetivo n°1

Se alcanzé el objetivo aunque esta pendiente una mejora en la velocidad de la
turbina que impulsa aire para mejorar la efectividad del recuperador

Objetivo n°2

La gestidon de los fangos como subproducto para la empresa cimentera UNILAND
esta autorizada por ‘La Agencia de Residuos’ aunque no se haya empezado la
gestidn pues se tiene que mejorar el color de los fangos.

Objetivo n°3

El objetivo se alcanzé el primer trimestre mediante la reduccion de emision de
ruido en la estacion reguladora de entrada de gas. Se unificd la seccion del tubo
de entrada para evitar aumentos de velocidad del gas y se instalé una valvula
reguladora de presion especial para evitar la emision de ruidos.

Posteriormente se instalaron unos humidificadores de aire para la refrigeracion de
la planta. Estos humidificadores fueron apantallados para minimizar su emision de
ruido y se comprobé mediante nuevos analisis que se continuaba cumpliendo la
Ordenanza Municipal.

Objetivo n°4

No se ha conseguido el objetivo porqué aun se esta estudiando las posibles
medidas a tomar por parte del ingeniero Ricard Alsina.

La opcion que parece tener mas viabilidad es la instalacion de paneles
absorbentes de ruido en el techo y paredes de la planta.

Objetivo n°5

Se instalaron los bafios previstos y estan funcionando correctamente. Se ha
notado una clara mejora. Ademas se esta estudiando la posibilidad de cambiar el
aceite de embuticion de algun proceso para minimizar ain mas los humos en el
interior de la planta.

Objetivo n°6

Se alcanzo el primer trimestre.

Objetivo n°7
Las pruebas realizadas con nuevas composiciones de vidrio durante el 2004 no

tuvieron el resultado esperado en los hornos de fusion. Esta pendiente una
prueba mas para realizar en el 2005.
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7.2 OBJETIVOS Y PROGRAMA DE 2005
. Programa
Objetivos
Metas Fecha Respons
prevista | able Recursos
Reduccion del 10% del consumo Instalacion variador 30/06//5 | Alsina/ | 1000 Euros
eléctrico de frecuencia a la Erra
. - - turbina para reducir
(continuacién objetivo 2004) cabal aire y aumentar
temperatura.
Gestién de los fangos de depuradora Mejora del color de 30/03/05 | Senyer /| Contrato asesoria
como subproducto para industrias los fangos MFTecni | gestién depuradora
cimenteras. ma con MFTeécnima
(continuacién objectivo 2004) Empezar gestion de | 30/06/05 | Senyer /
los fangos con MFTeécni
UNILAND ma
Disminuciéon humos interior planta Integrar bafios 31/03/05 | LI. Sans | Talleres Ter (2000
provocado en el proceso de vitrificacion | nuevos al circuito de Euros)
por el calentamiento de aceite de piezas.
embuticion residual encima de las
piezas.
(continuacién objetivo 2004)
Disminucién de la contaminacion Continuacién pruebas | 30/06/05 | Senyer /| Coste productos
atmosférica. nuevas Casad.
. L - composiciones a
(continuacion objetivo 2004) escala industrial
Eliminacion del bafio del T8 para Estudio cambio 30/03/05 | LL. Sans | Coste lubricante
reducir consumo de agua lubricante (3Eurosllitre)
Cambio transporte 30/09/05 | LL. Sans
piezas y eliminacion
del bafio
Cambio embalaje para primera materia | Reuniones con 26/04/05 | Bassas/ | No hay coste.
laton y aluminio para minimizar merma | proveedores Vila
de material . . -
Cambio embalaje 26/09/05 | A.M.Vila
Reduccion de papel para utilizacion de | Implantacion 30/03/05 | Verdag. | Coste implantacién
MAPEX autocontroles MAPEX MAPEX.
Eliminacién 30/06/05 | Verdag.
autocontroles papel
Utilizacion de box-palets para reducir Contratar clientes 30/03/05 | C.Torres | -Coste box-palet = 13
consumo cajas carton para proponer cambio Euros apr.
embalaje . L
-Coste manipulacién
Cambio embalaje 28/06/05 | Senyer | interna cajas de
plastico.
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8. VALIDESA DE LA DECLARACIO

La segiient Declaracié completa es realitzara el Juny del 2008. A més, VITRI
realitzara una Declaracié anual simplificada que sera validada per el verificador
mediambiental.

9. FIRMES. VALIDACIO DE LA DECLARACIO

La present Declaraci6 Mediambiental ha estat elaborada i aprovada per els
responsables de I'empresa VITRI, S.A.

A

“Pf._o E

José Francisco Lasso
Gerent

Torell, 22 de Juny del 2005

Verificat el sistema i validada la Declaraci6 per:
ENTIDAD DE VERIFICACION MEDIOAMBIENTAL ICICT, S.A. (Grup TUV
Rheinland)

N° de acreditacio E-V-0010

VAN

ICICT

Grup TUV Rheinland

Sr. Jordi Pla i Boixareu
Responsable Entidad de Verificacion
ICICT, S.A.
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