ELT~ GES TION

LUMINOTECNICAS,S.A

INDICE

1.- PRESENTACION Y DATOS GENERALES

2.- CERTIFICACIONES

3.-OBJETO DEL INFORME

4.- POLITICA EMPRESARIAL DE ELT
5.-SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL DE ELT .
6.- ACTIVIDADES DE LA PLANTA

7.- ASPECTOS AMBIENTALES

8.- OBJETIVOS Y PROGRAMAS AMBIENTALES

1/11

Edicion: Junio 2007



ELT., CGESTION
N AIVIBIENTAL

ES ALIDA
LU

1.- PRESENTACION Y DATOS GENERALES

ELT nacio en 1975. Hoy cuenta con una moderna factoria en el poligono industrial de Malpica
(Zaragoza) de mas 25.000 m2 y una plantilla de mas de 200 trabajadores.

ELT es lider de ventas en el mercado nacional ademéas de encontrarse firmemente consolidada
a nivel mundial, distribuyendo nuestros productos a paises de los cinco continentes e
instalando una planta de produccién de reactancias en Cuba y otra en Argentina.

Todos estos logros se han conseguido gracias a su esfuerzo inversor, tanto en investigacion,
desarrollo e innovacion (I+D+l) como en la formacién de sus profesionales, y su politica de
calidad.

2.- CERTIFICACIONES

ELT implanté en 1993 un Sistema de Calidad certificado segin norma ISO 9002, por la que se
asegura la calidad en las fases de produccién, instalacién y servicio postventa.

Dicho Sistema de Calidad se amplid incluyendo las fases de disefio y desarrollo certificandose
en 1997 segln norma

ISO 9001.( Norma por la que se asegura la calidad en las fases de disefo, desarrollo,
produccion, instalacién y servicio postventa).

En marzo de 2000 nuestra empresa consiguié la certificacién del Sistema de Gestién Ambiental
segun norma ISO 14.001 (Norma internacional sobre sistemas de gestion ambiental).

Ambos Sistemas también estan reconocidos por IQNET (International Certification Network).

3.-OBJETO DEL INFORME

La proteccion del Medio Ambiente es un objetivo prioritario para ELT y por esta razén se ha
implantado en la factoria un Sistema de Gestiébn Ambiental de acuerdo con la norma ISO
14001.De esta forma el Medio Ambiente pasa a ser, junto con la innovacién y la Calidad un
objetivo basico para y mediante este informe hace publicos los datos relativos a sus actividades
y aspectos ambientales y su intencién de mejora continua y razonable en su actuaciéon
ambiental.

4.-SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL DE ELT .

La politica empresarial establecida por nuestra organizacién refleja el compromiso de mejora
continua.

Para conseguir dicho fin se ha implantado un Sistema de Gestién Ambiental segiin norma ISO
14.001 el cual nos permite:
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-Revisar nuestra politica valorando el grado de cumplimiento de la misma.

-Establecer objetivos y programas ambientales encaminados al cumplimiento de la politica y
reducir los impactos ambientales.

-Realizar la evaluacion de los aspectos e impactos ambientales de la fabrica asi como de
asegurar su control y gestién cumpliendo con la legislacién que les sea aplicable.

El departamento de Calidad y Medio Ambiente y el Comité de Medio Ambiente son
responsables se encargan de impulsar la politica y conciencia ambientales a todos los niveles,
ademas de ejecutar y verificar el cumplimiento de los requisitos y objetivos ambientales.

5.- ACTIVIDADES DE LA PLANTA

La fabricacion de reactancias y transformadores electromagnéticos consta de los siguientes
procesos:

a.- Transformacion de la chapa.

Se parte de fleje magnético laminado a diferentes espesores y totalmente desaceitado, de esta
forma no es necesario incorporar procesos de desengrase de las piezas metélicas. Justo antes
del troquelado, se le aporta una ligera capa de liquido para lubricacion de la matriz, la cual no
es necesaria eliminar en procesos posteriores.

b.- Fabricacién de piezas de plastico

Mediante prensas de inyeccion se transforma el material (practicamente en su totalidad
poliamida en estado de granza) en piezas moldeadas, las cuales son empleadas como
elementos auxiliares en la fabricacién de nuestro producto.

El disefio de los procesos de fabricacion, los moldes de inyeccién, y las piezas de plastico
hacen posible reutilizar el material sobrante de la fabricacibn como son las coladas de
inyeccion, de forma que nunca se supere un 10% de material recuperado.
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c.- Bobinados
Consiste en el arrollamiento del hilo de cobre esmaltado sobre un soporte aislante. Los
procesos estan diseflados para que las mermas del hilo de cobre sean las minimas posibles

d.- Montaje
Por medio de maquinas automaticas se consigue el acoplamiento mecanico de la bobina y el
nucleo magnético, ademas de dar la posibilidad de acoplar elementos de plastico, envolventes
0 carcasas.

e.- Impregnacion
Las reactancias montadas pasa a un proceso de acabado basado en la impregnacion con
resinas de poliester insaturado.

Como primer paso, las reactancias se disponen en perchas, las cuales se sumergen en una
autoclave con resina de impregnacion, sometiéndolas a un proceso de vacio para conseguir
una mayor penetracion de la resina. Después, pasan a una posicién de escurrido para
aprovechar los goteos de resina liquida y utilizarlos de nuevo en el proceso. Posteriormente
pasan a un horno de secado, asi se consigue que la resina se encuentre totalmente seca y
polimerizada.

f.- Acabados
En este proceso se termina la reactancia dotdndola de los elementos de conexion eléctrica, test
finales y marcado de la identificacion del equipo mediante tampografia.
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g.- Embalado

Tomamos la iniciativa con nuestros clientes llegando acuerdos en cuanto a las formas de envio
y sistema de embalaje con el Unico fin de mejorar nuestro servicio y contribuir a la no
generacién de residuos de envase.

Los sistemas de embalaje empleados son:
- Embalaje con cajas (Foto 1)

- Embalaje con fleje (Foto 2)

- Embalaje sin fleje (Foto 3)

Todos los palets se retractilan con film estirable 100 % reciclable.

La eleccion de uno u otro sistema de embalaje se realiza siempre que se garantice el perfecto
estado de los productos suministrados.

Embalaje en cajas Embalaje con fleje Embalaje sin fleje

6.- ASPECTOS AMBIENTALES
6.1.-Contaminacién atmosférica
Cada tres afios se realizan inspecciones oficiales de todos los focos emisores existentes en la

empresa obteniéndose los siguientes resultados en las campafias realizadas los afios 2002 y
2005:

Nota: Las mediciones trienales se realizan en el mes de diciembre.
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EMISIONES ATMOSFERICAS
mgrs/ud fabricada

- - 1116,5
DANO 2002 mANO 2005
4974
13 16 0,9
01 04 — o,o-’ 0,1 0,1
co NOX SO2  Particulas  COV

soélidas

A la vista del grafico, cabe comentar que el aumento de los parametros general se debe
principalmente a:

- El aumento de nuevos focos emisores en las lineas de impregnacion.
- Puesta en marcha de una linea de impregnacion eléctrica por aumento de la produccién.

Los gases producidos en el proceso de secado de resina de impregnacion se introducen de
nuevo en el quemador minimizando las emisiones atmosféricas.

El ligero aumento de CO se debe principalmente al producido por los quemadores de los
hornos de gas, aunque seguimos estando muy por debajo de los limites fijados por la
legislacion aplicable.

ELT esta estudiando las mejores técnicas disponibles a implantar, asegurando que las
emisiones de COV’S estan por debajo de los limites exigidos por la legislacién.

6.2.- Vertido de agua

ELT controla la calidad del agua que vierte planificando periddicamente la realizacion de
analiticas que demuestran el cumplimiento con los parametros establecidos en la Ordenanza
Municipal.

6.3.- Consumos

AGUA.- No utilizamos agua para nuestro proceso. La evolucidon de este aspecto se realiza
exclusivamente por consumo humano y de riego.
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ENERGIA.- Los resultados del consumo energético desde 1999 es el siguiente:

CONSUMO DE ENERGIA

(Ratio: Wh/Ud fabricada)

== Consumo de gas/ uds (Wh/Ud)
= Consumo energia eléctrica/ uds (Wh/Ud)
e Consumo total

140
1196 1195
1143 ' 116,3 '
100 { 894 87.4
80 -
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60 - —
54,4 56,2\
40 52,2 '
o 484 48,1
20
249 243
0

ARNO ARNO ARNO ARNO ARNO ARNO ARNO ARO
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Una de las fases del proceso que mayor consumo energético tiene son las lineas de
impregnacion. A partir del afio 2001, se efectio un cambio tecnolégico al sustituir los hornos
eléctricos independientes por hornos en continuo de gas natural cuyo rendimiento es mayor,
ademas se puede observar que a partir de 2004 el consumo de gas se incrementa debido
principalmente a que los afios 2004 y 2005 fueron afios mas frios que los anteriores, por lo que
supuso un aumento del consumo de gas para calefaccion mayor de lo esperado.

Comparando los afios 1999 y 2006 se observa que se ha conseguido un ahorro energético
aproximado del 4,5%.

Hay que decir que durante el afio 2006, se ha estado trabajando en mejorar, alcanzando los
objetivos propuestos y mejorandolos alin mas si cabe gracias a la implantacion de acciones de
mejora.

6.4.- Residuos

RESIDUOS INDUSTRIALES

Los residuos generados por nuestra actividad son creados en la transformacion de las materias
primas fundamentalmente fleje magnético y cobre. Como primera medida ambiental el 100% de
estos residuos se reciclan por una empresa externa autorizada y los nuevos disefios de
producto y procesos se orientan principalmente a un mejor aprovechamiento de los materiales
como medida de reduccién.
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Otros residuos generados por nuestra actividad son creados por nuestros proveedores en el
suministro de las materias primas, es por este motivo, que se han llegado a acuerdos con ellos
con el fin de reducirlos e incluso adoptar nuevos sistemas de contencidon adaptando nuestros

medios y procesos productivos.

Los residuos peligrosos se retiran por un gestor de residuos peligroso autorizado por la
administracion en las condiciones indicadas por la legislacién ambiental.

Los resultados de los residuos generados desde los afios 1999 a 2006 son:

RESIDUOS (grs/ud fabricada)

O ANO 1999 B ANO 2000 OANO 2001
OANO 2004 m ANO 2005 @ ANO 2006

O ARNO 2002

B ARNO 2003

48,8

437 4pq 451 447 4o g 05 401

Total residuo no peligroso

4,11

Total residuo peligroso

Se puede apreciar que en los Ultimos dos afios ha habido un ligero aumento de residuo no
peligroso, esto se ha debido a la implantacién de nuevas actividades.

Aun con todo, los porcentajes de reduccidn del afio 2006 con respecto al afio 1999 han sido

importantes:

RESIDUOS GENERADOS EN ELT

Reduccién con
respecto a 1999

Total residuos no peligrosos

17, 7%

Total residuos peligrosos

67,5%

8/11

Edicion: Junio 2007



ELT~ GES TION

LUMINOTECNICAS,S.A

RESIDUOS DE ENVASES:

En cumplimiento de la Ley 11/97 sobre residuos de envases puestos en el mercado, ELT tiene
elaborados planes trienales para la prevencidon y minimizacion de residuos de envases puestos
en el mercado nacional.

Los resultados conseguidos por la aplicacion de estos planes son los siguientes:

PACKAGING WASTE
(Ratio: gms of packaging/kg of product sold on national
market)

m ANO 1999 OANO 2000 OANO 2001 @ANO 2002
m ANO 2003 @ ANO 2004 @ ANO 2005 OANO 2006

15,07 14 46

10,89 10,75

10,05

8,82

Papel y Cartén

Comparando los afios 1999 y 2006se aprecia una reduccion del 41,5%.

7.- OBJETIVOS Y PROGRAMAS AMBIENTALES

La evaluacion de los aspectos ambientales contribuye al conocimiento de la situacién actual y a
la identificacion de los puntos fuertes y débiles de la gestion ambiental llevada a cabo.

Para actuar ante estos puntos se plantean anualmente objetivos y programas ambientales con
el fin de conseguir la mejora continua.

Desde el afio 1999 los resultados obtenidos en las distintitas areas ambientales han sido:
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7.1.- Residuos

Se han aplicado programas especificos encaminados a la reduccién de los residuos
destacando:

- RESIDUOS NO PELIGROSOS:

Chatarras metalicas - Cambios tecnoldgicos en troquelado de chapa. 17, 7%
Chatarras reactancias - Mejora de los procesos productivos 42,5%
Cobre - Reduccion de las mermas fijas 10,5%
Cartén y plastico - Reduccion de embalaje con colaboracion de los 20,5%
Madera proveedores 30 %

- RESIDUOS PELIGROSOS

- Optimizacion de los procesos de limpieza en las
lineas de impregnacion

- Sustitucién de bidones de 200 litros por
contenedores retornables de 1000 litros.

- Eliminacién de productos quimicos para mezclas, al
desarrollar nuevos disefios mono-componente

Envases contaminados estables. 67,7%

- Paso de bidones de aceites de corte de 50kgs a
contenedores retornables de 1200 kgs,

Resinas polimerizadas 65,8%

Bidones usados vacios 100,00%

7.2.- Optimizacion de los recursos

- Aplicacién de nuevas tecnologias productivas
particularmente en los hornos de polimerizacion de las
resinas de poliester.

- Modificaciéon de la iluminacién de la fabrica para
Ahorro energético obtener mejor rendimiento. 4,5%

- Definicion de pautas de uso de las instalaciones de
calefaccién y eléctrica.

- Sensibilizacién del personal sobre ahorro energético
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7.3.- Riesgos ambientales:

- Creacion de areas de recogida con los
correspondientes medios. Se ha bajado la
En fabrica, almacén probabilidad de
de productos - Sistema de contencidon de derrames. accidentes
quimicos y residuos relacionados con el
peligrosos - Elaboracién de documentacion particulares de Medio Ambiente
operaciones especiales y reglamento de buenas de MEDIA a BAJA
préacticas.
. La valoracién del
En lineas de . .
impregnacion - Reduccion de derrames riesgo ha pasado de
ser ALTO a MEDIO

7.4.- Mejora en la gestion:

Como mejora para la gestion se objetivaron respectivamente en los afios 1999 y 2001, la
certificacion del Sistema de Gestion Ambiental segin la norma UNE-EN-ISO 14.001 y la
integracion de los Sistemas de Gestion de Calidad y Medio Ambiente.

Durante el aflo 2005 se realiz6 la adaptacién de nuestro Sistema de Gestion Ambiental a la
revision de la norma ISO 14.001 de noviembre de 2004.
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