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1. INTRODUCCIÓN 

1.1. Justificación 

El sector de las bebidas refrescantes tiene un papel muy relevante en muchos de los 

objetivos de desarrollo sostenible, con oportunidades de desarrollo y mejoras en términos de 

la salud y el bienestar, la sostenibilidad económica, la lucha contra el cambio climático, la 

transformación del modelo energético, la producción y el consumo responsable, la 

innovación, el freno del desperdicio alimentario o la contribución en el ámbito social, entre 

otros.  

Vemos un incremento importante en los consumidores y los conocimientos que 

adquieren a la hora de adquirir y consumir algún bien, siendo cada vez más conscientes de 

la forma en la que dicho producto o bien ha sido manufacturado o distribuido, y el impacto y 

relación que tiene su proceso de manufactura con el medio ambiente. 

Debido al gran interés social, presiones políticas por la reducción del consumo de 

azúcar, gran competencia del mercado y a la reducción de las ventas debido a la situación 

de pandemia del COVID-19, se presenta como oportunidad, la necesidad de evaluar nuevas 

tendencias de optimización y economía circular que puedan ser consideradas dentro de la 

estrategia de calidad, seguridad alimentaria, medio ambiente, seguridad y salud, de la 

compañía de bebidas Suntory Beverage & Food Spain. 

Este proyecto busca realizar una investigación del estado actual de implementación 

de estrategias de sostenibilidad dentro del proceso de manufactura de SBFS, identificar las 

nuevas tendencias de propuestas de economía circular que puedan ser aplicables a esta 

industria, y proponer un plan estratégico basado en la priorización de acciones que puedan 

generar un mayor impacto económico o de imagen corporativo. 

1.2. Objetivo general 

Proponer un plan estratégico de economía circular basado en la priorización de 

acciones aplicables a la compañía Suntory Beverage & Food Spain, como resultado de la 

investigación de nuevas tendencias y mejoras disponibles en el mercado. 

1.3. Objetivos específicos 

i. Identificar las principales variables o elementos relacionados con la producción que 

pueden ser objeto de impacto dentro de las propuestas de mejora de economía 

circular.  



 

 

Página 9 

 

ii. Identificar el estado actual de estrategias de sostenibilidad implementadas en la 

compañía en mención. 

iii. Presentar un plan de acción para la implementación de 2-3 propuestas de mejora de 

economía circular que puedan representar un impacto favorable a nivel económico y/o 

de imagen corporativa. 

2. RESUMEN EJECUTIVO 

La compañía SUNTORY BEVERAGE & FOOD SPAIN (SBFS), también conocida 

como Schweppes Suntory España, es parte del grupo japonés Suntory, y se identifica a sí 

misma como una compañía única y diferente, con una historia basada en fuertes raíces y 

marcas locales. 

SBFS fabrica marcas de bebidas de gran reconocimiento a nivel de Europa, de las 

cuales resaltan Schweppes, Trina y La Casera. Estas son las principales marcas del grupo 

en España, y por medio de estas ha conquistado un público fiel, “aportando valor a sus socios 

minoristas y de hostelería, e impulsado la visión Growing For Good: hacer lo correcto por la 

sociedad, por sus empleados y por el planeta -cuanto más crezcamos, mayor puede ser el 

impacto positivo-”. 

SBFS, tiene sede administrativa en Madrid, emplea en España alrededor de 2500 

empleados y cuenta fábricas en Toledo y Alcalá de Guadaira (Sevilla). Además de las marcas 

Schweppes, La Casera, TriNa, también es propietaria de Sunny Delight, MayTea, Pulco y 

Vida. 

SBFS hace parte de la división Suntory Beverage & Food Europe, y tiene presencia 

en más de 60 países, entre ellos, países de la Unión Europea, África septentrional y occidental 

y el Caribe británico. (Suntory Beverage & Food Spain, 2020) 

2.1. Visión 

SBFS quiere “ser la compañía más respetuosa de la industria de bebidas”. Para ello 

quiere ser también “la más atrevida, la más capacitada para promover marcas reconocidas e 

innovadoras y equipos de trabajo que emprenden para crecer juntos”. (Suntory, 2020) 

2.2. Misión 

La misión de SBFS es “proporcionar momentos de disfrute, momentos divertidos, 

refrescantes, naturales”. Para conseguirlo la forma en que quieren lograrlo es: Atreviéndose. 

Ser atrevidos en todo lo que hacen. (Suntory, 2020) 
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2.3. Valores 

• “Un Equipo: Ir juntos es comenzar. Mantenerse juntos es progresar. Trabajar juntos 

es triunfar”.  

• “Compromiso: Comprometerse es el primer paso para lograr tu objetivo”. 

• “Pasión: Hagas lo que hagas, hazlo con el alma”. 

• “Agilidad: Para alcanzar algo que nunca has logrado, tienes que ponerle valor y hacer 

algo que nunca has hecho”. 

2.4. Compromiso 

→ Con la Nutrición: “Fabricar bebidas deliciosas de forma sostenible que combinen 

bienestar y placer”. (Suntory, 2020) 

o “Reducir los niveles de azúcares añadidos”.  

o “Potenciarla naturalidad”.  

o “Garantizar un alto nivel de seguridad alimentaria a sus consumidores”. 

→ Con el Medio Ambiente:  

o “Medir el impacto para reducirlo”. 

o “Mejorar sus fuentes de abastecimiento sostenible”. 

o “Optimizar los envases”. 

o “Mejorar los procesos industriales”. 

→ Con la Sociedad: “MEWE es el programa de responsabilidad social de Schweppes 

Suntory España. Un proyecto que nace de sus trabajadores y que busca fortalecer e 

impulsar su compromiso con la sociedad. (Suntory, 2020) 

o “Promover un delicioso balance nutricional”. 

o “Apoyar la actividad física gratificante”. 

o “Garantizar el disfrute y el placer”. 

→ Con Nuestro Equipo: “El éxito de la compañía depende sobre todo de los hombres y 

mujeres que lo promueven. Cuando se generan las condiciones óptimas, éstos 

pueden dar lo mejor de sí y de este modo, participar activamente en los objetivos de 
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la compañía. Cada día, ellos son los protagonistas en el crecimiento de nuestra 

compañía”. (Suntory, 2020) 

o “Cautivar a su gente”. 

o “Promover a su equipo”. 

o “Un lugar estupendo para trabajar”. 

2.5. Organigrama 

SBFS es una compañía de gran tamaño y múltiples divisiones e instalaciones 

productivas a nivel mundial, por lo que presentamos a continuación únicamente el 

organigrama del C level de la compañía en España a la fecha de realización de este trabajo: 

Figura 1 - Organigrama SBFS. Fuente: Propia 

2.6. Línea de producción 

SBFS cuenta con instalaciones de producción en “Castellano-manchega (Toledo), 

Carcagente (Valencia) y Alcalá de Guadaíra (Sevilla), y un centro de desarrollo tecnológico 

en Tordera (Barcelona), su mayor centro de investigación en Europa y de referencia dentro 

del Grupo Suntory”. (Alimarket, 2017) 

En la fábrica de Toledo, “maneja alrededor del 80% del volumen de producción del 

grupo en España, tiene 275 empleados y 41.300 m2 de área donde producen 817 MM de 

botellas de bebidas por año bajo las marcas 'Schweppes', 'La Casera' y 'TriNa'”. (Alimarket, 

2017) 
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En la fábrica de Sevilla, “laboran 67 personas, se fabrica anualmente cerca de 42 

millones de litros de Sunny y 20 millones de La Casera”. En total, suponen alrededor de 100 

millones de botellas en sus diferentes presentaciones. La producción se realiza por medio de 

“una línea de llenado aséptica totalmente automatizada, que procesa 40.000 botellas por hora 

y garantiza la eliminación de todos los microorganismos que puedan ser patógenos para el 

ser humano. Grandes tanques de azúcar, gas carbónico, zumos y esencias contienen los 

ingredientes de los refrescos, que luego se mezclan con agua en los Tanques de Jarabe de 

hasta 40.000 litros. El agua supone en torno a la mitad de la fórmula del Sunny. Reducir la 

cantidad de azúcar es una de las nuevas líneas de investigación de la compañía”. (Freire, 

2014) 

2.7. Recursos Humanos 

Alineados con la visión Growing for Good, que se enfoca en el “compromiso de 

crecimiento creando un impacto positivo a través de los productos, la sociedad, la naturaleza 

y el recurso humano”, el área de RRHH de SBFS trabaja para “garantizar un clima motivador 

e integrador que fomente el crecimiento profesional y personal del equipo proporcionando un 

entorno de trabajo adecuado y favoreciendo su desarrollo profesional y personal, a través de 

medidas de conciliación, programas de liderazgo y planes de desarrollo”. La filosofía del área 

de RRHH de Suntory se basa en la flexibilidad, en la confianza hacia los empleados, y en su 

capacidad de adaptación a cualquier circunstancia y persona. (BPM, s.f.) 

José Manuel Ruiz es actualmente el director de Recursos Humanos de Suntory 

España, posición en la que gestiona la “estrategia de la compañía para continuar siendo una 

marca con valor para sus empleados”. (Schweppes Suntory España, 2020) 

3. ANÁLISIS DEL ENTORNO 

La Asociación de Bebidas Refrescantes ANFABRA hace seguimientos a los objetivos 

propuestos para el sector a 2020, 2025 y 2030. Entre los objetivos de sostenibilidad de mayor 
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importancia, se encuentran el consumo energético, utilización de PET reciclado, y 

reutilización de envases de vidrio. 

Figura 2 - Seguimiento a 2020 de Compromisos Ambientales ANFABRA. Fuente: 
ANFABRA, 2020. 

El sector de bebidas azucaradas en España tiene una apuesta muy fuerte en términos 

de reducción del factor de consumo de agua, energía y peso de envases, para el cual se ha 

logrado una reducción de -19%, -21% y -23% respectivamente en el periodo correspondiente 

a 2010 a 2019. (Asociación de Bebidas Refrescantes ANFABRA, 2020) 

 

Figura 3 - Reducción del Ratio Consumo de Agua 2010 a 2019. Fuente: ANFABRA, 2020 

Es muy importante mencionar que, en este segmento productivo, el consumo de agua 

está relacionado no solo a labores auxiliares al proceso de producción (aprox. 48%), sino 
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también que existe un consumo inherente como ingrediente del producto final, con un peso 

relativo de 52% del agua utilizada. 

Figura 4 - Consumo de Agua en proceso productivo y como Ingrediente. Fuente: ANFABRA, 
2020 

Es altamente positivo el resultado acumulado de -21% de reducción de la ratio de 

consumo de energía de 2010 a 2019, aunque no deja de ser llamativo que los mayores 

avances se lograron durante la primera mitad de la década (con cerca del 19% del total 

acumulado), y que durante la segunda mitad de esta se ha mantenido prácticamente estable 

(con aprox. un acumulado adicional de -2%). 

Figura 5 - Reducción del Ratio de Consumo de Energía de 2010 a 2019. Fuente: 
ANFABRA, 2020 

En términos de los avances obtenidos por el sector en relación con la reducción del 

peso de los envases, el promedio acumulado se encuentra en el orden del -23% durante la 

misma década. Los mayores avances tecnológicos han sido realizados en los envases de 

lata aluminio, con una reducción total de hasta -35%, pero también PET, uno de los envases 

mayormente utilizados en esta industria, con valores aproximados de entre -14% y -19% 

dependiendo el tamaño de presentación del envase. 
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Figura 6 - Reducción del Peso de Envases 2010 a 2019. Fuente: ANFABRA, 2020 

3.1. Sostenibilidad del Sector de Bebidas Basada en los Objetivos de Desarrollo 

Sostenible 

En el año 2015, se firmó el acuerdo global de Objetivos de Desarrollo Sostenible 

(ODS) 2030 con el objetivo de dar respuesta a problemas como el cambio climático, 

desigualdad social o mal uso de los recursos naturales. El sector de las bebidas refrescantes 

se ha trazado como meta, contribuir de manera directa o indirecta en 11 de los 17 objetivos 

de la agenda, generando un plan de acción estratégico a futuro alineado con dichos objetivos 

y con un proceso de evaluación intermedia en 2025 (Asociación de Bebidas Refrescantes 

ANFABRA, 2020).  

Figura 7 - Objetivos de mayor contribución Sector Bebidas. Fuente: ANFABRA, 2020) 
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El sector ha asumido de forma voluntaria con muchos compromisos, de los cuales la 

mayoría se han cumplido de forma proporcional para 2020. Con la entrada del COVID-19, 

sus consecuencias económicas y sociales, las restricciones a nivel productivas, de consumo 

en hostelería; ha hecho necesario que varios de estos puntos se replanteen, para diseñar una 

ruta estratégica que se ajuste a la época actual de incertidumbre y los retos que se avecinen 

en los próximos años. 

 

Figura 8 - Objetivos 2020-2025 en el marco de los ODS 2030. Fuente: ANFABRA, 2020 

Dentro de las acciones que actualmente desarrolla el sector, se han planteado los 

siguientes retos alineados a los ODS (Asociación de Bebidas Refrescantes ANFABRA, 2020): 
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Figura 9 - Actividades estratégicas del Sector de Bebidas ODS 2030. Fuente: ANFABRA, 
2020 

3.2. Análisis general PESTEL 

Una matriz PESTEL es una herramienta utilizada para identificar las fuerzas macro 

(externas) que afectan a una organización. Las letras representan políticas, económicas, 

sociales, tecnológicas, del entorno y legales, de ahí su importancia para el plan estratégico o 

financiero de una empresa (EAE Business School, 2020). 

Para entender el entorno realizamos un análisis general utilizando la herramienta de 

PESTEL: 
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CATEGORÍAS FACTORES 

Políticos ● Inestabilidad Política: Nuevas elecciones en Comunidad de 
Madrid ganadas por partidos políticos de derecha. Mucha 
expectativa con lo que puede pasar con las elecciones nacionales. 
(amenaza 1) 

● Regulaciones: Campaña gubernamental "El Azúcar Mata", ha 
implicado que el gremio de las bebidas firme un manifiesto 
conjunto como medida de protesta, debido que consideran que 
esta campaña afecta trabajadores de plantas transformadoras, 
transportistas y otros servicios del sector. (amenaza 2) 

● Alta resistencia a nivel europeo por medio de impuestos y 
leyes de etiquetado: a nivel general se evidencia que, por medio 
de tasas impositivas, así como reglamentaciones específicas o en 
términos de etiquetado (por ejemplo, Nutriscore o el código 
PAOS), se pretende reducir el consumo de bebidas azucaradas. 
(amenaza 3) 

Económicos ● Mayores Impuestos: Anuncio de subida del IVA a las bebidas 
azucaradas y edulcoradas, del tipo reducido (10%) al normal 
(21%). (amenaza 4) 

● Impacto COVID: Se han mantenido las ventas en tiendas, y 
supermercados; pero, el consumo se ha visto fuertemente 
afectado por el parón del turismo, cierre total y restricciones de 
apertura y aforo a los establecimientos de hostelería y 
restauración, de donde proviene el porcentaje más alto de la 
facturación, con un descenso cercano al 19% de la facturación en 
el sector de bebidas. (FIAB, 2020) (amenaza 5) 

Social ● Tendencia Disminución Calorías: Constante aumento de la 
demanda de bebidas refrescantes sin azúcar y sin calorías (34% 
de las bebidas refrescos consumidos son sin azúcar y sin calorías, 
comparados con 18% en 2005). (Asociación de Bebidas 
Refrescantes ANFABRA, 2020) (oportunidad 1) 

● Campaña de Apoyo a Hostelería: El gremio impulsó la creación 
de “Juntos con la Hostelería”, una plataforma de apoyo la cadena 
de valor de esta industria, para favorecer la recuperación del 
pequeño comercio de alimentación y bebidas. (oportunidad 2) 

● Códigos de No discriminación: Desarrollo para 2025 de 
actuaciones que fomenten la inclusión social de la población y la 
no discriminación de ningún colectivo.  
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Tecnológico ● Desarrollo I+D: Impulso al I+D, buscando generar empleo de 
calidad mediante trabajos relacionados con la investigación. 
(Asociación de Bebidas Refrescantes ANFABRA, 2020) 
(fortaleza1) 

● Industria 4.0: Control automático desde de las primeras fases de 
la agricultura como el diseño de productos, pasando por la 
cosecha, las fases posteriores de recolección, el procesamiento 
final, la cadena de suministro y el impacto de estos sistemas en el 
consumidor. (fortaleza 2) 

Legal ● Impuestos Regionales (ej. Catalunya): Impuesto que grava a 
las bebidas azucaradas envasadas (Ley 5/2017, de 28 de marzo). 
Las que tienen un contenido en azúcar de entre 5-8 g/100 mL 
tienen un gravamen de € 0,10/L, las de > 8 g/100 mL pagan € 
0,15/L (amenaza 6) 

Ambiental ● Iniciativas Ambientales: Sector vinculado a iniciativas como “La 
Hora del Planeta” o la celebración de los Días internacionales de 
la “Eficiencia energética” o del “Agua” son algunos ejemplos. 

● Objetivos del Sector de Bebidas Refrescantes para el periodo 
2020-2025 (en el marco de los Objetivos de Desarrollo 
Sostenibles 2030): (Asociación de Bebidas Refrescantes 
ANFABRA, 2020) 

o Envases: El 100% de los envases serán reciclables y el 
50% del material de envases de PET procederán del 
reciclado. (oportunidad 3) 

o Materiales de Empaque: Las etiquetas, cartonajes y otros 
materiales de origen forestal provendrán de bosques 
gestionados de forma sostenible (PEFC o FSC). 
(oportunidad 4) 

o Consumo de Agua: Disminuir en 20% el factor de 
consumo de agua por unidad producida (respecto al 
existente en el año 2010). (oportunidad 5) 

o Emisiones de Carbono: Se reducirán las emisiones en 
un 25% y las empresas contarán con planes específicos 
para alcanzar la neutralidad de carbono. (oportunidad 6) 

o Consumo de Energía: Se reducirá un 30% el factor de 
consumo de energía por unidad producida, respecto a los 
niveles existentes el año 2010. (oportunidad 7) 

o Generación de Energía: El 100% de la energía eléctrica 
consumida procederá de fuentes renovables. 
(oportunidad 8) 

Figura 10 - Análisis PESTEL. Fuente: Propia 
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Destaca del análisis realizado, mencionar que alineados con el sector que ya ha 

logrado que el 20% de los envases PET sean reciclados y el 80% de los envases de vidrio 

sean reutilizables; Suntory trabaja para que en 2025 estas variables en su proceso alcancen 

valores de 50% y 100% respectivamente. 

Para 2019 el sector ha logrado reducir el consumo energético en -21% comparado 

con 2019, y Suntory ya le apunta a alcanzar un -30% para 2025 comparado con el mismo año 

de referencia. 

Las líneas de producción en el sector de bebidas consumen una cantidad significativa 

de electricidad y energía térmica (Ganji A, 2002). De forma general se calcula que suele estar 

en el rango de 0,4 a 0,6 MJ por litro de bebida producida (UNESDA, 2009). Las operaciones 

que demandan mayor consumo de energía son la refrigeración (27%) y el aire comprimido 

(17%) (Ganji A, 2002). La refrigeración es utilizada para los procesos de carbonatación y 

embotellado. El aire comprimido se utiliza para labores como soplado y secado de botellas 

de PET (ANFABRA, 2013). 

Otras actividades que demandan energía son: Electricidad, para iluminación, bombas 

de producto, bombas hidráulicas; y Energía térmica, para pasteurización, esterilización de 

envases, limpieza, desinfección o calentamiento de envases para evitar condensaciones. 

 

Figura 11 - Consumo Energético Industria de Bebidas. Fuente: Ganji. A, 2002 

Por último, es importante resaltar que, aunque el sector mide la reducción de peso de 

envases, y que estos cumplan una función reciclable que impacte la sostenibilidad del sector, 

Suntory se decanta además por evaluar que sus etiquetas, cartonajes y otros materiales 
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provenientes de materia prima forestal y que sean empleados en su proceso, provengan de 

bosques gestionados de forma sostenible (PEFC o FSC). 

3.3. Análisis específico Fuerzas de Porter 

Michael Porter (1979) indicó en su libro “Estrategia Competitiva” que la rentabilidad de 

una empresa se encuentra influenciado por cinco fuerzas. Cada compañía en su operación 

percibe 4 fuerzas que son: “amenaza de competidores, amenaza de nuevos productos, poder 

de negociación de proveedores y poder negociación de consumidores”. Estas, generan una 

quinta llamada: “la rivalidad entre competidores”.  

Figura 12 - Análisis de Porter SBFS. Fuente: Propia 

Por medio del análisis de las 5 fuerzas de Porter, las empresas pueden evaluar y 

controlar sus recursos. Por medio de esto, contarán con las condiciones óptimas para 

establecer y planificar estrategias que potencien sus oportunidades o fortalezas para hacer 

frente a las amenazas y debilidades. 

✔ Rivalidad entre las empresas: En España existen alrededor de 70 fábricas de 

características muy diversas, desde grandes marcas con plantas que emplean a más 

de 1.000 personas y capacidad para fabricar 15 millones de botellas de refrescos al 

día, también es posible encontrar pequeñas empresas familiares con menos de 5 

trabajadores, que venden sus bebidas gaseosas por su provincia y alrededores. 
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Conviven pequeños negocios familiares y tradicionales, con grandes compañías con 

avanzadas instalaciones y tecnología de proceso. (Anfabra, 2010) (fortaleza 3) 

Los mayores competidores de SBFS, en términos de bebidas carbonatadas y jugos, 

son las multinacionales Coca Cola (de forma directa con sus marcas Coca Cola, Diet 

Coke, Fanta, Minute Maid y de forma indirecta con Aquarius), y PepsiCo (de forma 

directa con sus marcas Pepsi, 7up, Mountain Dew, Naked, Tropicana, Radical, Kas, 

Kasfrut y de forma indirecta con Lipton y Aquarade). 

✔ Amenaza de los nuevos competidores entrantes: El ingreso de compañías para 

captar mercado en diferentes sectores como el de las bebidas y que en el pasado se 

limitaba a grandes multinacionales de bebidas carbonatadas como Coca-Cola, Pepsi 

Cola y SBFS, se debe a la posibilidad de obtener cuota de mercado, y optimizar sus 

infraestructuras productivas y logísticas. 

En esto trabajan no solo compañías industriales del sector de bebidas, además de 

empresas de gran tamaño productoras de otro tipo de alimentos como Leche Pascual 

y García Carrión, compañías con negocios principales en lácteos y vinos 

respectivamente. (amenaza7) 

Aunque SBFS cuenta con un portafolio amplio de productos, desde el punto de 

asociación de la marca con el consumidor y dé % de ventas dentro del portafolio, la 

mayor parte de estas corresponden a Schweppes y La Casera, haciendo que haya 

menor conocimiento de otros productos del portafolio que podrían representar una 

gran oportunidad de crecimiento, como el producto Maytea, un té que no tiene 

edulcorantes, colorantes, ni conservantes y es bajo en caloría. (debilidad 1) 

✔ Amenaza de productos sustitutos: La distribución moderna implementada en el 

sector no es ajena nuevos planteamientos y desarrollo de nuevos productos que 

permitan diversificar la oferta mejorando los resultados económicos de su portafolio 

de bebidas, que viene decreciendo especialmente por la fuerte competencia de 

precios de los refrescos con gas.  

Por medio de la inclusión en sus portafolios de “productos de valor agregado, 

refrescos carbonatados funcionales, aguas minerales con zumos, zumo con leche e 

incluso refrescos con gas”, el mercado enfrenta un alta amenaza de productos 

sustitutos jalonada por un consumidor más consciente y responsable con su salud, 

más crítico y conocedor del efecto que algunos ingredientes no naturales y el azúcar, 

tienen en su habito alimenticio; pero también que ya no solo persigue consumir una 
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bebida y nada más, sino que adquiere productos funcionales que además de refrescar 

puedan brindarle un valor nutricional agregado (Cinco Días, 2002). (amenaza 8) 

SBFS ha realizado grandes esfuerzos en modificar sus formulaciones o desarrollas 

nuevas versiones de sus productos sin azúcar, pero el hecho de hacer parte de un 

segmento tan cuestionado por el uso de azúcar como ingrediente, y el que para 

competir en ciertos segmentos deba mantener dentro de su portafolio productos que 

contienen azúcar añadido, no permite que pueda tener una estrategia fuerte de 

diferenciación en esta categoría. (debilidad 2) 

✔ Poder de Negociación de proveedores: La penetración de las bebidas refrescantes 

se mantiene estancada en los 16,8 millones de compradores (Revista Aral, 2018), la 

situación económica impactada fuertemente por las restricciones debido a la 

pandemia del COVID, ha reducido el consumo en el sector de hostelería, segmento 

donde se dirige cerca del 30% de la producción del sector y que representa los 

mejores márgenes de rentabilidad para los fabricantes (Anfabra, 2010). 

La situación económica actual afecta a todos, compañías con la robustez financiera y 

el respaldo internacional que tiene SBFS, tienen un fuerte poder de negociación por 

medio del cual puede solicitar condiciones económicas preferenciales y formas de 

pago favorables en sus negociaciones. Adicionalmente muchos de los productos 

adquiridos a proveedores, pueden tener bajo grado de diferenciación, por lo que la 

compañía tendría facilidad para cambiar de proveedor en productos como azúcar, 

preformas, etc. Lo que incremente el poder de negociación de SBFS. (fortaleza 4) 

✔ Poder de Negociación de los clientes: Durante la década pasada, en España era 

común encontrar en una góndola de supermercado cerca de 225 referencias de 

bebidas refrescantes, mayormente enfocado en “marcas de agua, zumos y néctares 

y las tradicionales bebidas con gas o sin gas”. La misma góndola de exhibición cuenta 

en la actualidad con aproximadamente 400 referencias, debido a la introducción de 

“refrescos sin gas de alto valor añadido” (Cinco Días, 2002). (amenaza 9) 

Debido a esta ampliación de la oferta y el mayor criterio de compra por parte del 

consumidor, actualmente los clientes finales (consumidores) tienen un alto poder 

negociación, ya que su tendencia de consumo (que, como, cuando y donde quiere 

consumirlo el cliente), ha cambiado de forma significativa en los últimos años, 

haciendo que los productores deban redefinirse en términos productivos, de 

publicidad y distribución, para poder mantener sus cuotas de mercado, pero también 
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para atender las demandas del nuevo consumidor que se ha levantado en la actual 

generación. 

3.4. Acciones de SBFS alineadas con los ODS 2030 

El Grupo Suntory, ha desarrollado su “visión medioambiental para 2050 en torno a dos 

pilares” (Corresponsables, 2020): 

✓ Sostenibilidad del agua: 

o “Reducir el consumo de agua en nuestras plantas a nivel global”. 

o “Preservar los recursos hídricos y el ecosistema para obtener más agua de la 

que utilizan sus fábricas en todo el mundo”. 

o “Realizar un uso sostenible del agua en las explotaciones de materias primas”. 

o “Compartir ampliamente la Filosofía del Agua Sostenible en las comunidades 

donde opera”. 

✓ Medidas de Cambio Climático 

o “Objetivo de alcanzar cero emisiones netas de GEI en toda la cadena de valor 

para 2050”. 

o “Seguir promoviendo la conservación de la energía, aplicar de manera 

proactiva soluciones de energía renovable, utilizar infraestructuras de última 

generación y trabajar, conjuntamente, con los stakeholders de toda la cadena 

de valor para contribuir a una sociedad descarbonizada”. 

En específico han venido ejecutando acciones encaminadas a lograr que: 

→ “El 50% de la energía eléctrica de todos sus centros es verde y obtendrá pronto las 

certificaciones de origen para garantizar que el 100% de su consumo eléctrico sea 

generado mediante fuentes renovables”. 

→ “Reducción de un 10% en el uso de agua y mejora de la eficiencia energética de sus 

procesos de producción en un 15%, en su fábrica de Toledo”. 

→ “El 100% de sus envases de plástico sean sostenibles”.  

→ “Que toda su flota de vehículos sea “0 emisiones”. 

→ “Que todas las botellas de plástico sean 100% sostenibles (procedentes de plástico 

reciclado o bio plástico)”. 
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→ “Que el embalaje secundario sea 100% reciclable en 2025”. 

→ Entre otros. 

4. ANÁLISIS DAFO 

Una vez realizado los análisis previos, haremos la selección de las debilidades, 

fortaleza, oportunidades y amenazas más relevantes, por medio de metodología de 

probabilidad (que se materialice en un futuro cercano) vs impacto (positivo en caso de 

oportunidades o fortalezas y negativo en caso de amenazas y debilidades) y asignación de 

puntuación de 0 a 5 (Ver anexo 7.1). 

 

Figura 13 - Grafica Amenazas y Oportunidades. Fuente: Propia. 

En ambas graficas nos enfocamos mayormente en los factores que se encuentren en 

el cuadrante superior derecho (mayor probabilidad y mayor impacto). 
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Figura 14 - Grafica Fortalezas y Debilidades. Fuente: Propia. 

A partir de allí, rellenamos la matriz DAFO, una vez tenemos todas las Debilidades, 

Fortalezas, Oportunidades y Amenazas ya filtradas. 

DEBILIDADES FORTALEZAS 

- Bajo reconocimiento productos de 

valor agregado diferencial que tiene en 

su portafolio debido a la percepción del 

consumidor sobre las compañías de 

bebidas carbonatadas. 

 

- SBFS mantiene dentro de su 

portafolio productos con azúcar 

añadido para poder competir en ciertos 

segmentos, lo cual, a pesar de la fuerte 

estrategia de marca de ser una 

compañía que ofrece productos 

saludables, puede generar una 

contradicción en el consumidor. 

- Inversión en industria 4.0, (que 

permiten optimizar, medir y controlar 

las variables de todo el proceso, 

aumentando la eficiencia). 

 

- Rivalidad entre empresas, (pocas 

empresas tienen la robustez 

económica y el respaldo de SBFS). 

 

- Alto poder de negociación con 

proveedores (debido a que existe 

bajo grado de diferenciación en los 

productos que adquiere). 

OPORTUNIDADES AMENAZAS 
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- Tendencia alcista de consumo de 
productos con bajo contenido de 
calorías. 

- Reemplazo de envases y/o de 
empaque secundario de PET 
virgen, por materiales reciclables. 

- Reducción del consumo de agua 
optimizando los costos operativos 
e impactando positivamente la 
imagen corporativa. 

- Reducción del consumo de energía 
optimizando los costos operativos. 

- Incrementar la autogeneración de 
energía renovable, para producir 
productos más sostenibles y 
amigables con el medio ambiente. 

- Alta resistencia a nivel europeo 

por medio de impuestos y leyes de 

etiquetado. 

- El mercado enfrenta una alta 

amenaza de productos sustitutos 

jalonada por un consumidor más 

consciente y responsable con su 

salud, que adquiere productos 

funcionales que además de 

refrescar puedan brindarle un 

valor nutricional agregado. 

- Poder de Negociación de los 

consumidores, que actualmente 

cuenta con más alternativas de 

productos, y sin ninguna 

permanencia, lo que facilita que se 

pueda cambiar de marca 

fácilmente. 

Figura 15 - Grafica DAFO. Fuente: Propia. 

5. NUEVAS TENDENCIAS DE ECONOMIA CIRCULAR APLICABLES A LA 

INDUSTRIA DE BEBIDAS 

5.1. PEF: Un plástico vegetal 

En la producción del PEF (Polietilen-furanoato) o “plástico de las plantas” “se utiliza el 

azúcar obtenido del trigo, maíz y remolacha, es adecuado para envasar bebidas 

carbonatadas, no utiliza combustibles fósiles, puede reciclarse, e incluso se degradaría en la 

naturaleza mucho más rápido que los plásticos normales, aunque lo ideal es reciclarlo”. 

Las primeras pruebas de OWS (Organic Waste Systems) obtuvieron como resultado 

que “el PEF se degrada mucho más rápido que el PET en condiciones de compostaje 

industrial (biodegradación completa en 250-400 días a 58 ° C en el suelo). El PET tarda en 

descomponerse de 300 a 500 años”. (País Minero News, 2020)  
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Figura 16 - Envases fabricados en PEF. Fuente: AVANTIUM 

Las botellas de PEF mejoran en términos de características a las botellas de PET en 

especificaciones como por ejemplo (elEmpaque, 2014): 

✓ Propiedades de barrera (característica de un polímero ante la permeabilidad de gas 

a través de la botella): “El PEF ofrecería hasta 10 veces más resistencia a la migración 

de oxígeno, desde el exterior hacia la parte interna del envase, logrando que las 

bebidas carbonatadas cuenten con mayor vida útil en anaquel. Mayor barrera al 

dióxido de carbono y mayor barrera al vapor de agua, hasta 4 veces y 2 veces 

respectivamente superior al PET. De igual forma, podría evitarse la utilización de 

recubrimientos, como el plasma, para envases de bebidas como cervezas”. 

✓ Resistencia térmica: “El PEF tendría habilidad de resistir temperaturas más altas, ya 

que tendría una temperatura de fusión y de transición vítrea más elevada. Pero 

también sería un material que demande más energía para ser producido, ya que 

necesitará más calor hasta llegar a su estado de fundición”. 

✓ Completamente reciclable: Un análisis de ciclo de vida realizado por el Instituto 

Copérnico en la Universidad de Utrecht ha obtenido que “el PEF tiene una huella de 

carbono entre 50 y 70% inferior a la del PET hoy día”. 

Precio adquisición: No determinado. En proceso. 

Tiempo de Entrega: Se estima disponible para 2023. 
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5.2. PIG PUSHER: Sistemas de Recuperación de Productos en Tuberías 

El 'pig' es un sistema completamente compatible con los alimentos, que empuja hacia 

afuera de las tuberías (antes de iniciar su limpieza), los residuos de producto que quedan al 

finalizar el proceso en dirección generalmente de un tanque pulmón o de almacenamiento. 

Usualmente esta labor es realizada por medio de empuje con agua, el cual se mezcla con 

producto, y por esta razón ya no es más útil para recuperar este producto o reutilizar dicha 

agua. En líneas de producción de gran tamaño, la cantidad de agua residual “sucia” que se 

drena en estos empujes de productos, suele ser muy alta. 

 

Figura 17 - Sistema Pig Pusher. Fuente: GEA 

La utilización de un sistema tipo “Pig”, además de lograr una mayor eficiencia de 

recuperación de producto, impacta a su vez consecuentemente en el primer ciclo de limpieza 

de la misma tubería, ya que, al haber menos residuo de producto en tubería, la primera agua 

utilizada para hacer el enjuague o aclarado inicial en los ciclos de CIP (clean-in-place) se 

ensucia menos, y debido a esto se puede reutilizar más veces. 

Cada proceso cuenta con diferencias en automatización y tecnología, lo que hará que 

existan diferentes necesidades relativas a demanda de agua de estas; una industria láctea 

consume 1-11 m3/T de leche recibida, una cervecera de 2,5-7,2 hl/hl de cerveza producida y 

la industria de bebidas refrescantes aprox. 1.92 l/l de bebida producida. (Pascual, 2013) 

Para su implementación, es necesario que “la línea de proceso cuente con un 

diámetro constante, para que el 'pig' no se frene ni pierda capacidad de sellado, los codos y 

las conexiones en T no generan inconveniente para la operación del 'pig'”. 
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Las tecnologías de recuperación de producto modernas cuentan con “una estación de 

'pigging' automática al principio de cada sección de tubería. La estación retiene el 'pig' durante 

el tiempo que el producto, el agua de aclarado o el medio de limpieza están fluyendo por las 

tuberías. Cuando el 'pig' está en uso, la estación de recepción al final de la sección de la 

tubería lo devuelve a su posición de reposo. La automatización que permiten estos sistemas 

reduce la configuración y validación de procesos, por medio de sistema IO-Link de control, 

pudiendo integrarse fácilmente en entornos Industry 4.0”. (GEA, 2020) 

Precio adquisición: aprox. € 12,000 

Tiempo de Entrega: aprox. 8 semanas 

5.3. DISPOSITIVOS DE LIMPIEZA DE TANQUE: Limpiadores Orbitales 

En todo el mundo existen normativas y directrices para garantizar la inocuidad, 

seguridad y calidad de los alimentos que se producen a escala industrial y se producen o 

almacenan en tanques, silos o IBC. Uno de los principales riesgos asociados a una 

inadecuada limpieza, es “el riesgo de contaminación cruzada que se produce cuando el bache 

siguiente cuenta con diferentes compuestos o ingredientes comparado con el producto 

anterior, y esto se incrementa cada día debido a que como consumidores cada día 

demandamos más variedad que satisfaga nuestros apetitos o necesidades, ya que, en 

muchas instalaciones, estos diversos productos se producen y almacenan en los mismos 

tanques” (GEA, 2021). 

La cantidad de producto residual en la tubería del bache anterior puede “modificar el 

sabor y afectar propiedades del siguiente producto, volviéndolo incluso venenoso en casos 

extremos (por ejemplo, debido a una fermentación o reacciones químicas incontroladas, al 

crecimiento de bacterias u hongos, o a la transferencia de alérgenos de un producto a otro)”. 

Si en la línea de proceso solo se produce un solo producto, “continúa existiendo el riesgo de 

que los residuos no limpiados se descompongan o fermenten, y afecten al siguiente bache 

en el tanque” (GEA, 2021).  

El productor podría tener “perdidas de gran cantidad de producto por deterioro, 

enfrentar a altos gastos para realizar la recuperación y retiro del producto defectuoso, riesgos 

de salud de sus empleados y/o de los consumidores, y un impacto negativo en la reputación 

del producto y de la marca por cualquier incidente de este tipo, por pequeño que sea” (GEA, 

2021).  
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Figura 18 - Limpiador de tanque tipo Orbital. Fuente: GEA 

El círculo dinámico de Sinner “muestra cómo se comportan en conjunto las cinco 

variables principales para una limpieza eficaz: eficacia mecánica, temperatura, productos de 

limpieza, consumo de agua y tiempo de limpieza. La optimización/mejora de cualquier sección 

del círculo hace que las demás se reduzcan, lo que indica un posible ahorro” (GEA, 2021). 

Figura 19 - Círculo de Sinner. Fuente: Sinner Circle, 1951 

“Gracias a un diseño innovador, los limpiadores modernos tipo orbitales, son capaces 

de aprovechar las fuerzas de cizallamiento para aumentar la eficacia de la limpieza. La 

rotación continua en ambos planos produce un patrón integrado en forma de red de chorros 
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de limpieza en la pared interior del tanque. Al final de un ciclo completo, todos los puntos del 

tanque quedan sometidos al impacto mecánico de un chorro de gran potencia. Un ciclo 

completo típico necesita entre 3 y 9 minutos con un consumo promedio de líquido de limpieza 

y químicos diluidos de hasta un 70% inferior, comparado con un ciclo de 20-30 minutos 

requerido por una bola de limpieza convencional” (GEA, s.f.). 

 

Figura 20 - Comparativa Ahorros Costos Operativos Limpieza Tanques. Fuente: ALFA 
LAVAL 

Precio adquisición: aprox. € 2,500 (se debe multiplicar por la cantidad de tanques 

instalados) 

Tiempo de Entrega: aprox. 8 semanas 

5.4. SISTEMAS DE ULTRAFILTRACIÓN: Recuperación de Agua y Detergentes 

Los sistemas de ósmosis inversa y de nanofiltración ayudan a filtrar y retirar 

principalmente agua residual del proceso (usada en diferentes equipos como un servicio de 

lubricación, enfriamiento o calentamiento), que se puede purificar haciéndola pasar por otro 

sistema de ósmosis inversa y utilizarse para la limpieza de la planta, o si ha sido tratada 

térmicamente o por UV, directamente como agua de proceso.  
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Figura 21 - Sistemas de Ultrafiltración. Fuente: REDA 

Para reducir los costos de limpieza de la planta y los equipos, también se pueden 

instalar sistemas de nanofiltración que filtran las soluciones de limpieza utilizadas en los 

sistemas de limpieza CIP (cleaning-in-place), permitiendo recuperar grandes cantidades de 

detergentes y químicos de limpieza de alto valor, como hidróxido sódico y ácido nítrico (GEA, 

s.f.). 

 

Figura 22 - Sistemas de CIP. Fuente: GEA 

Con el uso reiterado, las soluciones de limpieza absorben impurezas, como proteínas, 

azúcares y colorantes, y deben cambiarse, en este caso los sistemas de nanofiltración ayudan 

a que estas soluciones se pueden limpiar y regenerar para un uso continuo, ahorrando dinero 

y evitando su eliminación. Este proceso se realiza mediante filtración por membrana a la 
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temperatura de normal del proceso de limpieza, ayudando a reducir los costos de 

neutralización de aguas residuales (GEA, s.f.). 

Precio adquisición: aprox. € 50,000 

Tiempo de Entrega: aprox. 12 semanas 

5.5. BOMBAS DE CALOR: Un único sistema con grandes ahorros de Agua y Energía 

La tecnología de bombas de calor utiliza energía eléctrica, siguiendo el mismo ciclo 

termodinámico que los sistemas de refrigeración para permitir la transmisión de calor desde 

una fuente a una temperatura más baja a un nivel de temperatura más alto. Las fuentes de 

calor adecuadas incluyen: Calor de condensación de plantas de refrigeración, Aguas 

subterráneas y superficiales, Aguas residuales de procesos, Calor creado durante los 

procesos industriales. 

 

Figura 23 - Esquema de Funcionamiento Bombas de Calor. Fuente: GEA 

Generalmente los procesos productivos en la industria de bebidas evaporan millones 

de litros de agua y arroja un gran excedente de BTU de energía al ambiente en forma de 

calor, al igual que gasta millones de euros en sistemas de calentamiento por medio de 

combustibles fósiles para generar agua caliente que utiliza en procesos de limpieza, de 

calentamiento indirecto en tanque o del mismo procesamiento del producto para disolución 

de ingredientes líquidos o sólidos. Los sistemas de bombas de calor han probado poder 
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reducir el consumo energético por hasta 50% y el consumo de agua en hasta más de 100 

millones de litros anuales (Emerson, 2012).  

Un ejemplo típico en la industria de bebidas en cuando se debe hacer el enfriamiento 

final del producto ya sea embotellado por medio de túneles de enfriamiento, o previo al 

embotellamiento por medio de Pasteurizadores de placas o tubulares mediante enfriamiento 

indirecto con agua. El agua utilizada, debe ser agua helada (en la mayoría de los casos) o en 

ocasiones a temperatura ambiente, y debido a que su labor es la de absorber el calor de la 

bebida que se encuentra caliente para enfriarla, esta agua termina incrementando su 

temperatura. Por eficiencia esto ciclo se hace cerrado, es decir, se recircula el medio de 

enfriamiento, dirigiéndolo a un chiller donde nuevamente es enfriada por medio de 

refrigerante, el cual finalmente termina expulsando por medio de energía o por medio de 

condensado de vapor, dicho calor al ambiente. Los sistemas convencionales desperdician 

energía térmica y millones de litros de agua todos los días. 

Estas mismas instalaciones, requieren también agua caliente, utilizada para procesos 

de sanitización, pasteurización, disolución de ingredientes, entre otros; y la generación de 

este medio de calentamiento se hace por lo general por medio de calderas de combustible 

fósil, por lo que tienen un gran impacto medio ambiental debido a las emisiones de CO2 que 

generan. 

Esta situación puede ser optimizada por medio de una Bomba de Calor, la cual 

funciona como un condensador para el sistema de refrigeración, reduciendo la carga en el 

condensador evaporativo existente y brindando al productor una nueva forma de reducir 

consumo de agua. Esta toma el calor que absorbe el refrigerante al absorber la energía 

cuando ha realizado su proceso de enfriamiento, y transfiere dicha energía del refrigerante 

(que normalmente se expulsa al ambiente como calor -energía o condensado de vapor) al 

agua que normalmente requiere el mismo productor para labores de calentamiento. 

De esta forma reduce el uso de las calderas, combustibles fósiles, de CO2 emitido al 

ambiente, y, por otro lado, también de energía y agua desperdiciado, que al final es un recurso 

natural limitado y con un costo de adquisición importante. 

 

Precio adquisición: aprox. € 100,000 

Tiempo de Entrega: aprox. 12 semanas 

5.6. PANELES SOLARES: Autogeneración de Energía por fuente renovable 

La instalación de placas solares en España cada vez es más rentable. Las 

instalaciones fotovoltaicas son sistemas que permiten aprovechar la energía solar para 
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convertirla en electricidad, permitiendo un ahorro en la factura de la luz y reducción de las 

emisiones de CO2 y producción de energía verde. 

El sistema de generación de paneles solares se compone de los paneles solares, 

inversor de corriente, baterías fotovoltaicas, regulador de carga, contador bidireccional, 

sistema de monitorización y las estructuras de soporte donde se ubican los paneles. 

Su funcionamiento se basa en la absorción de energía solar en los paneles (1) para 

convertirla en electricidad en forma de corriente continua gracias al efecto fotovoltaico. El 

inversor solar (2) convierte la corriente continua en alterna, que es la que se utiliza en las 

instalaciones productivas. La electricidad generada (3) se distribuirá de acuerdo con la 

demanda energética del recinto. El contador bidireccional registrará los kWh consumidos y 

los inyectados (si corresponde) a la red eléctrica. En caso de que no tengamos suficiente 

electricidad generada para satisfacer nuestras necesidades (5), se hará uso de la red 

eléctrica. 

 

Figura 24 - Esquema de Funcionamiento Instalación con Paneles Solares. Fuente: 
SELECTRA 

Para una compañía de gran tamaño del sector de bebidas realizar este tipo de 

instalación que utilizan energía renovable y verde, contribuye a regenerar el medioambiente 

y evitar la emisión de miles de toneladas de CO2 al año, con el consecuente impacto a nivel 

de imagen corporativa y de responsabilidad social y ambiental. 

Precio adquisición: aprox. € 3.000.000 (para “granja solar” de aprox. 27.500 m2 y 7.300 

MWh/año), que cubriría el 30% del consumo energético del grupo en España (Suntory, 2020). 

Tiempo de Entrega: aprox. 52 semanas 
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6. PLAN ESTRATEGICO DE ECONOMÍA CIRCULAR Y SOSTENIBILIDAD 

Para la construcción del plan estratégico, la metodología que seguiremos será: 

✓ Evaluaremos el programa de QHSE y la visión medioambiental de Suntory, e 

identificaremos los objetivos de desarrollo específicos e internos que se ha planteado 

la compañía dentro del programa de sostenibilidad que vienen monitoreando el sector 

a través de ANFABRA, 

✓ Evaluaremos y priorizaremos las estrategias de mayor impacto por medio de un 

análisis CAME, y, 

✓ Definiremos un plan de acción en términos implementación relativa al menor costo de 

adquisición y mayor impacto positivo que puede generar en el corto/mediano plazo. 

6.1. Objetivos estratégicos 

Suntory ha revisado sus objetivos medioambientales para 2030, y de los planteados, los 

que mayormente impactan a su línea de producción son (SweetPress, 2021): 

✓ Envases: Para 2025, e 100% de los empaques plásticos secundarios serán reciclables 

y el 50% del material de envases de PET procederán del reciclado. 

✓ Consumo de Agua: Para 2025, Se reducirá en un 15% el consumo de agua por unidad 

producida (respecto al existente en el año 2010). 

✓ Consumo de Energía: Se reducirá en un 30% el consumo de energía por unidad de 

producida para 2025 respecto a los niveles existentes el año 2010. 

✓ Generación de Energía: Para 2030, El 100% de la energía eléctrica consumida 

procederá de fuentes renovables. 
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6.2. Estrategias Matriz CAME 

Figura 25 - Matriz CAME. Fuente: Propia

Matriz CAME 

Fortalezas Debilidades 

• Inversión en industrias 4.0. 

• Robustez económica. 

• Alto poder de Negociación con Proveedores. 

• Bajo reconocimiento en el sector de bebidas 
carbonatadas. 

• Productos dentro del portafolio con azúcar 
añadida. 

O
p

o
rt

u
n

id
a
d

e
s
 

• Productos bajo contenido 
calórico. 

• Envases y Empaquetado de 
Materiales Reciclados. 

• Reducción de consumo de 
agua. 

• Reducción de consumo de 
energía. 

• Incrementar Autogeneración 
fuentes renovables. 

Estrategias para explotar Oportunidades 

1. Reemplazo de limpiadores de tanques 
convencionales, por tecnología orbital. 

2. Instalación de Bomba de Calor para reducción 
del consumo energético. 

3. Implementación de envases PEF. 
4. Utilización de Pig Pusher para recuperación 

de producto y ahorros en limpieza de tuberías. 
5. Instalación de Paneles Solares. 
6. Utilización de Sistemas de Ultrafiltración para 

recuperación de agua y detergentes de 
limpieza. 

Estrategias para corregir Debilidades 

1. Realización de campañas de refuerzo del 
portafolio, donde se de relevancia a los 
productos no carbonatados y/o con bajo 
contenido calórico. 

2. Realización de campañas de refuerzo de 
marca, donde se muestre al consumidor las 
estrategias de sostenibilidad de la compañía y 
cuanto esto impacta en términos 
medioambientales. 

A
m

e
n

a
z
a

s
 

• Impuestos y Leyes 
etiquetado. 

• Productos sustitutivos. 

• Poder de negociación de los 
consumidores. 

Estrategias para mantener las Fortalezas 

1. Desarrollar productos con alto valor agregado, 
que contengan aditivos nutricionales y 
proteicos. 

2. Reformular los productos para reemplazar el 
azúcar en los productos que todavía lo 
incluyan. 

Estrategias para afrontar Amenazas 

1. Desarrollar programas de fidelidad de clientes, 
aprovechando el alto reconocimiento de 
marca, convirtiéndonos en referencia para los 
clientes. 

2. Implementar en el empaque, leyenda o 
gráficos relativos al etiquetado y sostenibilidad 
de la empresa, alineados con las demandas 
del consumidor y el gobierno. 
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6.3. Plan de acción 

Establecidas las estrategias, debemos priorizar cuales impactan de manera más 

significativa a nivel de economía circular, y posteriormente priorizar cuales tienen un mejor 

balance de menor costo de implementación y resultados a corto/mediano plazo. 

Para este caso de estudio, las estrategias para explotar las oportunidades son 

identificadas como las de mayor impacto a nivel de sostenibilidad y economía circular, por 

eso nos enfocaremos en priorizar sobre ellos, cual sería nuestra recomendación de 

implementación, entendiendo que pueden existir limitantes a nivel de presupuesto, tiempo, 

recursos humanos y conocimiento. 

 Tiempo Dinero Personal Conocimiento Impacto Total 

Limpiadores 
Orbitales 

5 5 5 3 5 23 

Bomba de 
calor 

5 4 5 3 5 22 

Envases PEF 3 3 4 2 4 16 

Pig Pusher 5 5 5 3 4 22 

Paneles 
Solares 

4 1 4 2 5 16 

Ultrafiltración 5 4 5 3 3 20 

Figura 26 - Priorización de Estrategias resultantes del CAME. Fuente: Propia 

Nuevamente realizamos un criterio de ponderación de factores (ver tabla anexo 7.2) 

por medio de asignación de puntos, para el análisis en cuestión, así: 

De la tabla anterior, resultan como estrategias priorizadas a corto plazo debido a los 

criterios evaluados: 

1. Reemplazo de limpiadores de tanques convencionales, por tecnología de Limpieza 

Orbital. 

2. Instalación de Bomba de Calor para reducir el consumo energético. 

3. Utilización de Pig Pusher para recuperación de producto y ahorros en limpieza de 

tuberías. 

A mediano plazo se puede evaluar la implementación de sistemas de Ultrafiltración 

para recuperación de agua y detergentes, ya que su inversión requiere una mayor inversión. 
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Estrategias como Envases PEF y Paneles Solares, no son tan competitivas en el corto plazo, 

por que requieren investigación, alto conocimiento y/o una muy alta inversión, por lo que los 

análisis y resultados se obtendrán en un plazo mayor. 

Con el fin de alinear las acciones estratégicas de SBFS con el entorno, plantearemos 

la respuesta estratégica que están dando los diversos sectores del entorno de la empresa, 

iniciando por el segmento internacional, luego nacional e industrial. 

Como parte de la iniciativa del Plan de Acción de Economía Circular (European Union, 

2020) legislativa y, donde sea apropiado a través de las propuestas complementarias, la 

Comisión Europea considerará establecer principios de sostenibilidad y otras formas 

apropiadas para regular los siguientes aspectos:  

6.3.1. Diseño de productos sostenibles 

• Mejorar la durabilidad, reusabilidad, facilidad de actualización y de reparación, 

abordando la presencia de productos químicos riesgosos y aumentando la eficiencia 

de los recursos y de energía. 

• Aumento de los contenidos reciclados en los productos, mientras se asegura su 

seguridad y resultado. 

• Habilitar el remanufacturado y el reciclado de alta calidad. 

• Reducir las huellas medioambientales y de carbono. 

• Restringir el uso único y contrarrestar la obsolescencia prematura.  

6.3.2. Empaquetado | Embalaje 

De acuerdo con la comunicación de la Comisión Europea (European Union, 2020) la 

cantidad de materiales utilizadas para el empaquetado o embalaje está creciendo 

continuamente y ya para el 2017 los desperdicios y desechos por empaquetado y embalaje 

en Europa alcanzó un récord de 173 kg por habitante, el nivel más alto. De manera que se 

pueda asegurar que todo el empaquetado en el mercado de la UE es reusable o reciclable 

de una forma económicamente viable para el 2030, la Comisión se enfocará en requerir: 

• Reducción del (sobre)empaquetado y desperdicios, incluyendo la fijación de metas y 

otras medidas de prevención.  

• Impulsar el diseño para la reutilización y la facilidad de reciclaje del empaquetado o 

embalaje, incluyendo consideraciones de restricciones en el uso de algunos 
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materiales para el empaquetado para ciertas aplicaciones, en particular donde los 

productos alternativos reutilizables o sistemas posibles o bienes de consumo pueden 

ser manejados con seguridad sin necesidad de empaquetado. 

• Consideración de reducción de la complejidad de los materiales de los empaquetados, 

incluyendo el número de materiales y polímeros usados. 

6.3.3. Acciones para Suntory Beverage and Food Spain 

→ Utilización de desechos de productos agrícolas para combustibles biológicos. 

→ Reutilización de agua, las aguas residuales ser incluidas como insumo energético o 

para ser filtrada y entrar nuevamente en el proceso productivo. 

→ Garantizar un empaquetado o embalaje sostenible, donde los materiales sean 

utilizados eficientemente y que se incluya a esta parte del producto el uso del 100% 

de insumos reciclados. 

→ Vehículos de distribución que contengan un nivel bajo de emisión de carbono e 

impacto medioambiental. 

→ Optimizar la cadena de valor, garantizando un uso eficiente de recursos energéticos, 

materias primas y envasado que permita a su vez ahorro de tiempo. 

→ Reciclaje químico, mediante el ciclo de la producción de PET para los envases hasta 

el consumo y recolección, volviendo el ciclo a la producción de materia prima o para 

el empaquetado o embalaje. 

→ Aumento y migración de envasado en PET y rPET respondiendo a el nivel de impacto 

medioambiental y huella de carbono más bajo frente a el vidrio y el aluminio, que de 

igual forma presentan un proceso más complejo de reciclaje. 
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7. CONCLUSIONES 

El objetivo fundamental de este TFM era realizar un análisis estratégico a nivel de 

economía circular y priorizar acciones que puedan implementarse generando un impacto 

positivo a nivel de sostenibilidad y/o imagen corporativa. 

La aportación principal de este trabajo consiste en la evaluación actual de la situación 

general de la compañía Suntory España, considerando los impactos económicos y sociales 

consecuentes de la situación de pandemia COVID-19, así como la evolución de hábitos y 

consumo de las bebidas producidas, y las constantes presiones gubernamentales e 

internacionales a nivel de tasas impositivas y restricciones para este tipo de productos.  

Del proceso de identificaciones de variables o elementos relacionados con la 

producción que pudieran ser objeto de impacto dentro de las propuestas de mejora de 

economía circular, pudimos identificar el material de envase y de embalaje secundario, 

consumo de agua, consumo de energía y generación de esta como posibilidad de ser 

obtenida por medio de fuentes renovables. 

Así mismo, pudimos identificar el estado actual de objetivos que tiene la compañía 

para desarrollarse en el mediano y largo plazo, con metas para relacionados con las variables 

anteriormente mencionadas, por ejemplo, el reemplazo de empaques plásticos secundarios 

por materiales reciclables, así como del material de envases actual por PET reciclado. Con 

respecto al agua y la energía, la compañía se proyecta realizando reducciones de sus 

consumos alrededor de 15% y 30% menor al consumo del año 2010, y pretende alcanzar 

esta meta en 2025. También, que el 100% de la energía eléctrica consumida proceda de 

fuentes renovables para el año 2025. En todos los anteriores aspectos, Suntory ha logrado 

encontrarse alineado a los resultados positivos de cumplimiento que ha alcanzado todo el 

sector de bebidas refrescantes, y trabaja proactivamente para que las metas planteadas para 

2025 también puedan cumplirse. 

En ese sentido, y con miras a los objetivos intermedios a 2025 y finales de 2030, 

propusimos un plan de acción priorizando 3 oportunidades de mejora con impacto a nivel de 

economía circular que representaría un efecto económico y/o de imagen corporativa positivo, 

resultando en que una vez considerados las potenciales restricciones a nivel de presupuesto, 

tiempo, recursos humanos y conocimiento, conviene colocar especial foco a 3 de las nuevas 

tendencias tecnológicas de economía circular aplicable al sector de bebidas que son: 

Reemplazo de limpiadores de tanques convencionales, por tecnología de Limpieza Orbital, 

Instalación de Bomba de Calor para reducir el consumo energético, y Utilización de sistema 

tipo Pig Pusher para recuperación de producto y ahorros en limpieza de tuberías. 
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Es importante mencionar que de acuerdo con el artículo de Economía Circular para 

pequeñas y medianas empresas (CESME Interreg Europe, 2020) se ha establecido que la 

prolongación del uso productivo de materiales, reutilización y aumento de la eficiencia del 

mismo conduce a un incremento en la competitividad de las empresas que operan de esta 

forma, por lo que no solamente esto supondría para SBFS una ventaja económica, y una 

mayor afinación con el compromiso social de la entidad, sino que garantiza una presencia 

marcada dentro del segmento de mercado que incluye las empresas con un alto nivel de 

responsabilidad y conciencia medio ambiental. 

Como continuación natural del trabajo desarrollado en este TFM, una línea futura de 

estudio podría ser el análisis económico financiero de la implementación de estas propuestas 

dentro del proceso productivo de Suntory u otra empresa del mismo sector. También 

resultaría evaluar si las propuestas de mejoras identificadas también podrían ser 

implementadas en sectores similares como bebidas alcohólicas, lácteos o alimentos líquidos. 

Además, este desarrollo puede servir de base para extender la evaluación del análisis 

estratégico a áreas diferentes a la economía circular, como pueden ser el comercial. 
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9. ANEXOS 

9.1. Tablas De Priorización DAFO 

● Criterio de Selección 

 Probabilidad Impacto 

1 punto Muy Bajo Muy Bajo 

2 punto Bajo Bajo 

3 punto Medio Medio 

4 punto Alto Alto 

5 punto Muy Alto Muy Alto 

 

● Fortalezas Vs Debilidades 

  Probabilidad Impacto Total 

f1 3 3 9 

f2 4 4 16 

f3 2 4 8 

f4 4 3 12 

d1 3 4 12 

d2 3 3 9 
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● Amenazas Vs Oportunidades 

  Probabilidad Impacto Total 

am1 3 2 6 

am2 1 2 2 

am3 4 5 20 

am4 2 5 10 

am5 2 4 8 

am6 1 4 4 

am7 4 1 4 

am8 4 4 16 

am9 3 5 15 

op1 3 3 9 

op2 2 1 2 

op3 4 3 12 

op4 2 3 6 

op5 5 3 15 

op6 2 2 4 

op7 5 4 20 

op8 5 5 25 
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9.2. Criterio de Puntos para Matriz CAME 

 Tiempo Dinero Personal Conocimiento Impacto 

1 punto ≥ 5 años > €1.000.000 > 80% 

Tecnología, 
consultoría e 
impedimento 

legal 

Muy bajo 

2 puntos ≥ 4 a < 5 años 
> €600.000 a  
≤ €1.000.000 

> 60% y ≤ 80% 
Necesita 

Tecnología y 
Consultoría 

Bajo 

3 puntos ≥ 3 a < 4 años 
> €200.000 a  
≤ €600.000 

> 40% y ≤ 60% 
Necesita 

consultoría 
Medio 

4 puntos  ≥ 2 a < 3 años 
> €50.000 a  
≤ €200.000 

> 20% y ≤ 40% 
Necesita 

desarrollo y/o 
entrenamiento 

Alto 

5 puntos ≤ 1 año ≤ €50.000 < 20% 
Conocimiento 

local 
Muy alto 
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9.3. Política de Calidad, Seguridad Alimentaria, Medio Ambiente, Seguridad y Salud 

de Suntory 
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9.4. Data Sheets Pig Pusher 
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9.5. Data Sheets Limpiadores Orbitales 
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9.6. Data Sheets Sistemas de Filtración 
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9.7. Data Sheets Bombas de Calor 
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