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“Esto nos impulsa a cambiar nuestros modos de viday nos recuerda la urgencia de
eliminar las causas estructurales de las disfunciones de la economia mundial, y
corregir los modelos de crecimiento que parecen incapaces de garantizar el respeto
del medio ambiente y un desarrollo humano integral para hoy y sobre todo para el
futuro.”

Papa Benedicto XVI Discurso al Cuerpo diploméatico acreditado ante la Santa Sede (8 enero
2007): AAS 99 (2007), 73.
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1. INTRODUCCION
1.1. Justificacién

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 econdmica, la lucha contra el cambio climético, la
transformacién del modelo energético, la produccién y el consumo responsable, la
innovacion, el freno del desperdicio alimentario o la contribucién en el &mbito social, entre

otros.

Vemos un incremento importante en los consumidores y los conocimientos que
adquieren a la hora de adquirir y consumir algun bien, siendo cada vez mas conscientes de
la forma en la que dicho producto o bien ha sido manufacturado o distribuido, y el impacto y

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

Debido al gran interés social, presiones politicas por la reduccién del consumo de
azucar, gran competencia del mercado y a la reduccion de las ventas debido a la situacion
de pandemia del COVID-19, se presenta como oportunidad, la necesidad de evaluar nuevas
tendencias de optimizacion y economia circular que puedan ser consideradas dentro de la
estrategia de calidad, seguridad alimentaria, medio ambiente, seguridad y salud, de la
companiia de bebidas Suntory Beverage & Food Spain.

Este proyecto busca realizar una investigacién del estado actual de implementacion
de estrategias de sostenibilidad dentro del proceso de manufactura de SBFS, identificar las
nuevas tendencias de propuestas de economia circular que puedan ser aplicables a esta
industria, y proponer un plan estratégico basado en la priorizacion de acciones que puedan

generar un mayor impacto econémico o de imagen corporativo.
1.2. Objetivo general

Proponer un plan estratégico de economia circular basado en la priorizaciéon de
acciones aplicables a la compariia Suntory Beverage & Food Spain, como resultado de la

investigacion de nuevas tendencias y mejoras disponibles en el mercado.
1.3. Objetivos especificos

i. ldentificar las principales variables o elementos relacionados con la produccién que
pueden ser objeto de impacto dentro de las propuestas de mejora de economia

circular.
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i. Identificar el estado actual de estrategias de sostenibilidad implementadas en la

compafiia en mencion.

iii. Presentar un plan de accién para la implementacién de 2-3 propuestas de mejora de
economia circular que puedan representar un impacto favorable a nivel econémico y/o

de imagen corporativa.
2. RESUMEN EJECUTIVO

La compafila SUNTORY BEVERAGE & FOOD SPAIN (SBFS), también conocida
como Schweppes Suntory Espafia, es parte del grupo japonés Suntory, y se identifica a si
misma como una compafia Unica y diferente, con una historia basada en fuertes raices 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 Espafia, y por medio de estas ha conquistado un publico fiel, “aportando valor a sus socios
minoristas y de hosteleria, e impulsado la vision Growing For Good: hacer lo correcto por la
sociedad, por sus empleados y por el planeta -cuanto mas crezcamos, mayor puede ser el

impacto positivo-".

SBFS, tiene sede administrativa en Madrid, emplea en Espafia alrededor de 2500
empleados y cuenta fabricas en Toledo y Alcala de Guadaira (Sevilla). Ademas de las marcas
Schweppes, La Casera, TriNa, también es propietaria de Sunny Delight, MayTea, Pulco y
Vida.

SBFS hace parte de la division Suntory Beverage & Food Europe, y tiene presencia
en mas de 60 paises, entre ellos, paises de la Unién Europea, Africa septentrional y occidental

y el Caribe britanico. (Suntory Beverage & Food Spain, 2020)
2.1. Vision

SBFS quiere “ser la compafia mas respetuosa de la industria de bebidas”. Para ello
quiere ser también “la mas atrevida, la mas capacitada para promover marcas reconocidas e

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

La mision 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

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

es triunfar”.
¢ “Compromiso: Comprometerse es el primer paso para lograr tu objetivo”.
e “Pasién: Hagas lo que hagas, hazlo con el alma”.

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

algo que nunca has hecho”.
2.4. Compromiso

— Con la Nutricién: “Fabricar bebidas deliciosas de forma sostenible que combinen

bienestar y placer”. (Suntory, 2020)
o “Reducir los niveles de azucares afadidos”.
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 Espafia. 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 fisica gratificante”.
o “Garantizar el disfrute y el placer”.

— Con Nuestro Equipo: “El éxito de la compafiia depende sobre todo de los hombres y

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

pueden dar lo mejor de si y de este modo, participar activamente en los objetivos de
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la compafia. Cada dia, ellos son los protagonistas en el crecimiento de nuestra

compafia”. (Suntory, 2020)
o “Cautivar a su gente”.
o “Promover a su equipo”.
o “Un lugar estupendo para trabajar”.
2.5. Organigrama

SBFS es una compafiia de gran tamafio y multiples divisiones e instalaciones
productivas a nivel mundial, por lo que presentamos a continuacion uUnicamente el

organigrama del C level de la compariia en Espafa a la fecha de realizacién de este trabajo:

% Nicolas
'v Imeneuraet, CEO

| | | |
o~ César Vargas
Sara de Pablos, b | Gerardo Mené Roberto Vanin, Martin, Chief
Chief Operating A\l Morenoz, Chief Chief R&D Marketing and
Office i) Financial Officer ‘ g ‘ Officer Innovation
Officer
sz Carmen Guembe Juan Manuel X
5 Beaumont, A= Bruno Seabra, Urrutia, " " Miguel Angel
— Public Affairs & Supply Chain Operations el | A Flores Nistal,
¥ Communication ‘ Director Iberia = Engineer ﬂ Head of Insights
Director Manager
Ignacio
| Josﬁiylemgel /& I-(ljernémli(ez,
. ’ . "/ Trade Marketing
Director Iberia Dhiesion

Figura 1 - Organigrama SBFS. Fuente: Propia

2.6. Linea de produccion

SBFS cuenta con instalaciones de produccion en “Castellano-manchega (Toledo),
Carcagente (Valencia) y Alcala de Guadaira (Sevilla), y un centro de desarrollo tecnoldgico
en Tordera (Barcelona), su mayor centro de investigacién en Europa y de referencia dentro
del Grupo Suntory”. (Alimarket, 2017)

En la fabrica de Toledo, “maneja alrededor del 80% del volumen de produccion del
grupo en Espafia, tiene 275 empleados y 41.300 m? de area donde producen 817 MM de
botellas de bebidas por afio bajo las marcas 'Schweppes', 'La Casera' y 'TriNa". (Alimarket,
2017)
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En la fabrica 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 produccion se realiza por medio de
“una linea de llenado aséptica totalmente automatizada, que procesa 40.000 botellas por hora
y garantiza la eliminacion de todos los microorganismos que puedan ser patdgenos para el
ser humano. Grandes tanques de azlcar, gas carbénico, 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 férmula del Sunny. Reducir la

cantidad de azucar es una de las nuevas lineas de investigacion de la compafia”. (Freire,
2014)

2.7. Recursos Humanos

Alineados con la vision 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 area 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 conciliacion, programas de liderazgo y planes de desarrollo”. La filosofia del area
de RRHH de Suntory se basa en la flexibilidad, en la confianza hacia los empleados, y en su

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

José Manuel Ruiz es actualmente el director de Recursos Humanos de Suntory
Espafia, posicién en la que gestiona la “estrategia de la compafiia para continuar siendo una

marca con valor para sus empleados”. (Schweppes Suntory Espafia, 2020)
3. ANALISIS DEL ENTORNO

La Asociacion 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, utilizacion de PET reciclado, y

reutilizacion de envases de vidrio.

111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111

89% = 20% | 80%

DE LA ENERGIA DEL PET EMPLEADO DE LOS ENVASES
ELECTRICA QUE EN LOS ENVASES HA DE VIDRIO SON
CONSUME EL SECTOR SIDO RECICLADO REUTILIZABLES
PROVIENE DE FUENTES
RENOVABLES

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

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

El sector de bebidas azucaradas en Espafia tiene una apuesta muy fuerte en términos
de reduccion del factor de consumo de agua, energia y peso de envases, para el cual se ha
logrado una reduccion de -19%, -21% y -23% respectivamente en el periodo correspondiente
a 2010 a 2019. (Asociacion de Bebidas Refrescantes ANFABRA, 2020)

1=19%
REDUCCION DEL

RATIO CONSUMO
2013 2014 2015 16 2017 2018 2019 DE AGUA

(DE 2010A 2019)

F Miles de m? de agua consumida

w— Rato de consumo [litro agua/litro producto fabricadol)

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

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

esta relacionado no solo a labores auxiliares al proceso de produccion (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.

0.92 litros + 1 litro
o Consumo en proceso productivo Incorporacidn como ingrediente
l.'i (limpieza, lavado, enjuague...) a producto final

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

Es altamente positivo el resultado acumulado de -21% de reduccion de la ratio de
consumo de energia 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 practicamente estable

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

1 =-21%
REDUCCION DEL
RATIO DE CONSUMO

DE ENERGIA
(DE 2010 A 2019)

= Lagm

20m 2012 2013

2004 2015

TJ de energia consumida — Ratio de consumo IMJ/L preducte fabricadol

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

En términos de los avances obtenidos por el sector en relacion con la reduccion del
peso de los envases, el promedio acumulado se encuentra en el orden del -23% durante la
misma década. Los mayores avances tecnolégicos han sido realizados en los envases de
lata aluminio, con una reduccion 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 tamafio de presentacion del envase.
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+-23%
@ REDUCCION DEL
PESO DE ENVASES

Botella Botella Botella Botella  Lataacero Lata aluminio (DE 2000 A 2018)
PETE00 ml  PET 1l PET 1,51 PET 21 330 ml 330 ml

[sin tapal [sin tapal

[0 ano 2000 O Ado 2019

Figura 6 - Reduccion 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 afio 2015, se firmd el acuerdo global de Objetivos de Desarrollo Sostenible
(ODS) 2030 con el objetivo de dar respuesta a problemas como el cambio climatico,
desigualdad social o0 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 accién estratégico a futuro alineado con dichos objetivos
y con un proceso de evaluacion intermedia en 2025 (Asociacion de Bebidas Refrescantes
ANFABRA, 2020).

Ml L IANZAS PARA
LOGRARLOS

OBJETIVOS
- )
SALUD Y BIENESTAR —’V\/\'

5 l_- VIDA DE
ECOSISTEMAS
TERRESTRES

3 oo
ACCION
POR EL CLIMA

REs "1 PRODUCCION Y CONSUMO
cx) RESPONSABLES

Unun-u

‘4

A ENERGIA ASEQUIBLE |
< LAS DESIGUALDADES Y NO CONTAMINANTE

9 NRITRA
T wousTRIA,

INNOVACION Y
& INFRAESTRUCTURA TRABAJO DECENTE [l
Y CRECIMIENTO
ECONOMICO

Figura 7 - Objetivos de mayor contribucion Sector Bebidas. Fuente: ANFABRA, 2020)
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El sector ha asumido de forma voluntaria con muchos compromisos, de los cuales la
mayoria se han cumplido de forma proporcional para 2020. Con la entrada del COVID-19,
sus consecuencias econdémicas y sociales, las restricciones a nivel productivas, de consumo
en hosteleria; ha hecho necesario que varios de estos puntos se replanteen, para disefiar una
ruta estratégica que se ajuste a la época actual de incertidumbre y los retos que se avecinen
en los proximos afios.

OBJETIVOS 2020-2025

En el marco de los 0DS 2030

PRODUCTOS

Respondemos al nuevo consumidor

i foEs

ECONOMIA

Un modelo mas sostenible

3 EA S

PLANETA

Contribuimos a proteger los recursos naturales

Slols

ENVASES

Reducimos, reciclamos, reutilizamos
RES (1357 15 e
QO || &

EL COMPROMISO DE LA COLABORACION
SOCIEDAD 0DS 17. Alianza jeti
. T . para lograr los objetivos
Por un mundo mejor 17 e

30 @ Fromoveremos el desarrollo de alianzas con administraciones
srm [ orman- oz
-
@" >
s

p y otras entidades para sector para la conse-
Figura 8 - Objetivos 2020-2025 en el marco de los ODS 2030. Fuente: ANFABRA, 2020

cucion de la Agenda 2030, especialmente los Objetivos priorita-
rios a los que puede contribuir el sector de bebidas refrescante.

Dentro de las acciones que actualmente desarrolla el sector, se han planteado los
siguientes retos alineados a los ODS (Asociacion de Bebidas Refrescantes ANFABRA, 2020):

‘ PRODUCTOS ‘ ECONOMIA

Al / Respondemos al nuevo % 7 1, Unmodelo mas sostenible

2 o consumldor i E ® Las empresas del sector elaborardn informes de

14 — (J 4 14 4 seguimiento sobre integracion de los ODS en su

- (> ® Reduccién del contenido en azticar (puesto actividad.
13 — 5 en el mercado procedente de bebidas 13 5
refrescantes desde 2010). ® Colaboraremos con el desarrollo econémico de las
¢ 6 6 comunidades donde operan las empresas del sector.
7

11 ® Incremento de las bebidas refrescantes sin 1 7 o
10 8 o bajas en calorias. ® Apoyaremaos y contribuiremos al desarrollo del sector
9 HORECA (Hosteleria, restauracion y cafeterias),

© Colaboraremos con las administraciones especialmente afectado por la crisis del COVID-19.

piblicas y otros agentes en la reduccién del
desperdicio en toda la cadena de valor. ® Impulsaremos el +D, buscando generar empleo
de calidad mediante trabajos relacionados con la
investigacion.
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SOCIEDAD ENVASES

Por un mundo mejor Reducimos, reciclamos,
T 16 1 2 ® Al menos el 40% de los puestos gerenciales y E 16 1 2 reUtlllzamOS
de direccion de las empresas seran ocupados 3

® El 100% de los envases seran reciclables.

14 por mujeres. 14 @ Continuaremos disminuyendo el peso de los envases,
4 4 introduciendo material reciclado en los mismos
gy Ia empleabilidad, Ia ed y
® Prorr a empleabilidad, la educacion : 1
13 M q y el emprendimiento externo de las mujeres en p = e 5 promoviendo el uso de envases reutilizables.
6

las comunidades donde operan las empresas 10 4 8 del reciclado.

12 5 las empresas. v =
1 d b;- ® Colaboraremos con el desarrollo social de 1 7 ® El 50% del material de envases de PET procederan
9

del sector. @ Las etiquetas, cartonajes y otros materiales de
® Desarrollaremos actuaciones que fomenten productos forestales empleados provendran de bosques
la inclusién social de la poblacion y la no gestionados de forma sostenible (PEFC o FSC).

discriminacién de ningtin colectivo. En este
sentido, para 2025, las empresas del sector
contardn cédigos de no discriminacion.

PLANETA
Contribuimos a proteger los recursos naturales

® Continuaremos trabajando en reducir el uso de recursos.

16 i 2 ® Se reducird en un 20% el ratio de consumo de agua por unidad de produccién
: (respecto al existente en el afio 2010.
® Se reduciran las emisiones en un 25% y las empresas contaran con planes especificos para
14 4 alcanzar la neutralidad de carbono.
W 5 ® Se reducird un 30% el ratio de consumo de energia por unidad de produccion para 2025
Q respecto a los niveles existentes el afio 2010.
£ ® El 100% de la energia eléctrica consumida procederd de fuentes renovables.
10 9 8 ® Las empresas de bebidas refrescantes se implicaran en la proteccion de acuiferos y recursos

hidricos en general.

® Las empresas de nuestro sector colaboraran en la proteccién de especies y ecosistemas
relacionados con su actividad.

® Colaboraremos con la proteccion y recuperacion de los ecosistemas hidricos.

® Nuestro sector se implicard en la sensibilizacién de sus clientes, trabajadores y proveedores,
en relacién con el cambio climatico, sus efectos y la necesidad de mitigarlo y adaptarse.

® Las empresas llevardn a cabo la gestién ambiental con sus proveedores.

Figura 9 - Actividades estratégicas del Sector de Bebidas ODS 2030. Fuente: ANFABRA,
2020

3.2. Andlisis general PESTEL

Una matriz PESTEL es una herramienta utilizada para identificar las fuerzas macro
(externas) que afectan a una organizacion. Las letras representan politicas, economicas,
sociales, tecnoldgicas, del entorno y legales, de ahi su importancia para el plan estratégico o
financiero de una empresa (EAE Business School, 2020).

Para entender el entorno realizamos un andlisis general utilizando la herramienta de
PESTEL:
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CATEGORIAS FACTORES

Politicos e Inestabilidad Politica: Nuevas elecciones en Comunidad de
Madrid ganadas por partidos politicos de derecha. Mucha
expectativa con lo que puede pasar con las elecciones nacionales.
(amenaza 1)

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

e Alta resistencia a nivel europeo por medio de impuestos y
leyes de etiquetado: a nivel general se evidencia que, por medio
de tasas impositivas, asi como reglamentaciones especificas o en
términos de etiquetado (por ejemplo, Nutriscore o el codigo
PAQS), se pretende reducir el consumo de bebidas azucaradas.
(amenaza 3)

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

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

Social e Tendencia Disminucién Calorias: Constante aumento de la
demanda de bebidas refrescantes sin azucar y sin calorias (34%
de las bebidas refrescos consumidos son sin azlcar y sin calorias,
comparados con 18% en 2005). (Asociacion de Bebidas
Refrescantes ANFABRA, 2020) (oportunidad 1)

e Campafia de Apoyo a Hosteleria: El gremio impulsé la creacién
de “Juntos con la Hosteleria”, una plataforma de apoyo la cadena
de valor de esta industria, para favorecer la recuperacion del
pequefio comercio de alimentacion y bebidas. (oportunidad 2)

e Cbdigos de No discriminacion: Desarrollo para 2025 de
actuaciones que fomenten la inclusion social de la poblacion y la
no discriminacion de ningln colectivo.
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Tecnoldgico

Desarrollo 1+D: Impulso al I+D, buscando generar empleo de
calidad mediante trabajos relacionados con la investigacion.
(Asociacibn de Bebidas Refrescantes ANFABRA, 2020)
(fortalezal)

Industria 4.0: Control automatico desde de las primeras fases de
la agricultura como el disefio de productos, pasando por la
cosecha, las fases posteriores de recoleccion, 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 azucar 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 celebracion de los Dias 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): (Asociacibn de Bebidas Refrescantes
ANFABRA, 2020)

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

o Materiales de Empaque: Las etiquetas, cartonajes y otros
materiales de origen forestal provendran 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 afio 2010). (oportunidad 5)

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

o Consumo de Energia: Se reducira un 30% el factor de
consumo de energia por unidad producida, respecto a los
niveles existentes el afio 2010. (oportunidad 7)

o Generacion de Energia: El 100% de la energia eléctrica
consumida procederda de fuentes renovables.
(oportunidad 8)

Figura 10 - Andlisis PESTEL. Fuente: Propia
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Destaca del analisis 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 afo

de referencia.

Las lineas de produccioén en el sector de bebidas consumen una cantidad significativa
de electricidad y energia 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
gue demandan mayor consumo de energia son la refrigeracion (27%) y el aire comprimido
(17%) (Ganji A, 2002). La refrigeracion es utilizada para los procesos de carbonatacion y
embotellado. El aire comprimido se utiliza para labores como soplado y secado de botellas
de PET (ANFABRA, 2013).

Otras actividades que demandan energia son: Electricidad, para iluminaciéon, bombas
de producto, bombas hidraulicas; y Energia térmica, para pasteurizacion, esterilizacion de

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

Consumo energético de Industria Otrosl?oj"ores
0

de Bebidas

Bombas de lluminaciéon 14%

producto 10%

Planta de agua 5%

1 A 0,
IEEEEMEeS 790 Refrigeracion 27%

Bombas Hidraulicas 2%

Secadores 39

Bandas Transportadoras 3%

Figura 11 - Consumo Energético Industria de Bebidas. Fuente: Ganji. A, 2002
Por ultimo, es importante resaltar que, aunque el sector mide la reduccién de peso de
envases, y que estos cumplan una funcion reciclable que impacte la sostenibilidad del sector,

Suntory se decanta ademas por evaluar que sus etiquetas, cartonajes y otros materiales

Pagina 20



UCAM | UNIVERSIDAD CATOLICA
SAN ANTONIO

provenientes de materia prima forestal y que sean empleados en su proceso, provengan de

bosques gestionados de forma sostenible (PEFC o FSC).
3.3. Analisis especifico Fuerzas de Porter

Michael Porter (1979) indic6 en su libro “Estrategia Competitiva” que la rentabilidad de
una empresa se encuentra influenciado por cinco fuerzas. Cada compafiia en su operacion
percibe 4 fuerzas que son: “amenaza de competidores, amenaza de nuevos productos, poder
de negociacion de proveedores y poder negociacion de consumidores”. Estas, generan una

guinta llamada: “la rivalidad entre competidores”.

Poder Negociador de
Proveedores:

Baio

Amenaza de Amenaza de
nuevos Rivalidad de productos

competidores competidores: sustitutivos:
entrantes: Alta Alta

Alta

Poder Negociador de
los clientes:

Alto

Figura 12 - Analisis de Porter SBFS. Fuente: Propia

Por medio del analisis de las 5 fuerzas de Porter, las empresas pueden evaluar y
controlar sus recursos. Por medio de esto, contardn con las condiciones Optimas para
establecer y planificar estrategias que potencien sus oportunidades o fortalezas para hacer

frente a las amenazas y debilidades.

+ Rivalidad entre las empresas: En Espafia existen alrededor de 70 fabricas de
caracteristicas muy diversas, desde grandes marcas con plantas que emplean a mas
de 1.000 personas y capacidad para fabricar 15 millones de botellas de refrescos al
dia, también es posible encontrar pequefias empresas familiares con menos de 5

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

avanzadas instalaciones y tecnologia 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 compafiias 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 logisticas.

En esto trabajan no solo compafiias industriales del sector de bebidas, ademas de
empresas de gran tamafo productoras de otro tipo de alimentos como Leche Pascual
y Garcia Carrion, compafilas con negocios principales en lacteos y vinos

respectivamente. (amenaza?)

Aungque SBFS cuenta con un portafolio amplio de productos, desde el punto de
asociacion 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 podrian representar una
gran oportunidad de crecimiento, como el producto Maytea, un té que no tiene

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

v Amenaza de productos sustitutos: La distribucion moderna implementada en el
sector no es ajena nuevos planteamientos y desarrollo de nuevos productos que
permitan diversificar la oferta mejorando los resultados econémicos de su portafolio
de bebidas, que viene decreciendo especialmente por la fuerte competencia de

precios de los refrescos con gas.

Por medio de la inclusion 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 mas consciente y responsable con su salud,
mas critico y conocedor del efecto que algunos ingredientes no naturales y el azlcar,

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

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

SBFS ha realizado grandes esfuerzos en modificar sus formulaciones o desarrollas
nuevas versiones de sus productos sin azucar, pero el hecho de hacer parte de un
segmento tan cuestionado por el uso de azucar como ingrediente, y el que para
competir en ciertos segmentos deba mantener dentro de su portafolio productos que
contienen azlcar afiadido, no permite que pueda tener una estrategia fuerte de

diferenciacion en esta categoria. (debilidad 2)

« Poder de Negociacién de proveedores: La penetracion de las bebidas refrescantes
se mantiene estancada en los 16,8 millones de compradores (Revista Aral, 2018), la
situacion econdmica impactada fuertemente por las restricciones debido a la
pandemia del COVID, ha reducido el consumo en el sector de hosteleria, segmento
donde se dirige cerca del 30% de la produccién del sector y que representa los

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

La situacién econémica actual afecta a todos, compafiias con la robustez financiera y
el respaldo internacional que tiene SBFS, tienen un fuerte poder de negociacién por
medio del cual puede solicitar condiciones econdmicas preferenciales y formas de
pago favorables en sus negociaciones. Adicionalmente muchos de los productos
adquiridos a proveedores, pueden tener bajo grado de diferenciacion, por lo que la
compafia tendria facilidad para cambiar de proveedor en productos como azlcar,

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

v Poder de Negociacion de los clientes: Durante la década pasada, en Espafia era
comun encontrar en una goéndola 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 géndola de exhibicién cuenta
en la actualidad con aproximadamente 400 referencias, debido a la introduccién de

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

Debido a esta ampliacion de la oferta y el mayor criterio de compra por parte del
consumidor, actualmente los clientes finales (consumidores) tienen un alto poder
negociacioén, ya que su tendencia de consumo (que, como, cuando y donde quiere
consumirlo el cliente), ha cambiado de forma significativa en los Ultimos afos,
haciendo que los productores deban redefinirse en términos productivos, de

publicidad y distribucion, 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
generacion.
3.4. Acciones de SBFS alineadas con los ODS 2030

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

pilares” (Corresponsables, 2020):
v' Sostenibilidad del agua:
o “Reducir el consumo de agua en nuestras plantas a nivel global”.

o “Preservar los recursos hidricos y el ecosistema para obtener mas agua de la

gue utilizan sus fabricas en todo el mundo”.
o “Realizar un uso sostenible del agua en las explotaciones de materias primas”.

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

donde opera”.
v Medidas de Cambio Climatico

o “Objetivo de alcanzar cero emisiones netas de GEI en toda la cadena de valor
para 2050,

o “Seguir promoviendo la conservacion de la energia, aplicar de manera
proactiva soluciones de energia renovable, utilizar infraestructuras de ultima
generacién y trabajar, conjuntamente, con los stakeholders de toda la cadena

de valor para contribuir a una sociedad descarbonizada”.
En especifico han venido ejecutando acciones encaminadas a lograr que:

— “El 50% de la energia eléctrica de todos sus centros es verde y obtendra pronto las
certificaciones de origen para garantizar que el 100% de su consumo eléctrico sea

generado mediante fuentes renovables”.

— “Reduccion de un 10% en el uso de agua y mejora de la eficiencia energética de sus

procesos de produccion en un 15%, en su fabrica de Toledo”.
— “El 100% de sus envases de plastico sean sostenibles”.
— “Que toda su flota de vehiculos sea “0 emisiones”.

— “Que todas las botellas de plastico sean 100% sostenibles (procedentes de plastico

reciclado o bio plastico)”.
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— “Que el embalaje secundario sea 100% reciclable en 2025”.
— Entre otros.
4. ANALISIS DAFO

Una vez realizado los analisis previos, haremos la seleccion de las debilidades,
fortaleza, oportunidades y amenazas mas relevantes, por medio de metodologia 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 asignacion de

puntuacion de 0 a 5 (Ver anexo 7.1).

Amenazas y Oportunidades

am4 @ opd
5 ® [
amé amb @

4 L .
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2 ] [ ] °
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0
0 1 2 3 4 5 6
Probabilidad

Figura 13 - Grafica Amenazas y Oportunidades. Fuente: Propia.
En ambas graficas hos enfocamos mayormente en los factores que se encuentren en

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

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

Fortalezas, Oportunidades y Amenazas va filtradas.

- Bajo reconocimiento productos de
valor agregado diferencial que tiene en
su portafolio debido a la percepcion del
consumidor sobre las compariias de
bebidas carbonatadas.

- SBFS mantiene dentro de su
portafolio  productos con azucar
afadido para poder competir en ciertos
segmentos, lo cual, a pesar de la fuerte
estrategia de marca de ser una
compafiia que ofrece productos
saludables, puede generar una
contradiccion en el consumidor.

DEBILIDADES FORTALEZAS

- Inversion 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
economica y el respaldo de SBFS).

- Alto poder de negociacion con
proveedores (debido a que existe
bajo grado de diferenciacion en los
productos que adquiere).

OPORTUNIDADES AMENAZAS
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Tendencia alcista de consumo de
productos con bajo contenido de
calorias.

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

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

Reduccion del consumo de energia
optimizando los costos operativos.

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 mas
consciente y responsable con su
salud, que adquiere productos
funcionales que ademés de
refrescar puedan brindarle un
valor nutricional agregado.

Poder de Negociacion de los
consumidores, que actualmente

- Incrementar la autogeneraciéon de cuenta con mas alternativas de

energia renovable, para producir productos,. y sl ninguna
productos mas sostenibles y permanencia, lo que facilita que se

amigables con el medio ambiente. pueda  cambiar de marca
facilmente.

Figura 15 - Grafica DAFO. Fuente: Propia.
5. NUEVAS TENDENCIAS DE ECONOMIA CIRCULAR APLICABLES A LA
INDUSTRIA DE BEBIDAS

5.1. PEF: Un pléastico vegetal

LT

En la produccion del PEF (Polietilen-furanoato) o “plastico de las plantas” “se utiliza el
azucar obtenido del trigo, maiz y remolacha, es adecuado para envasar bebidas
carbonatadas, no utiliza combustibles fosiles, puede reciclarse, e incluso se degradaria en la

naturaleza mucho mas rapido que los plasticos normales, aunque lo ideal es reciclarlo”.

Las primeras pruebas de OWS (Organic Waste Systems) obtuvieron como resultado
gue “el PEF se degrada mucho mas rapido que el PET en condiciones de compostaje
industrial (biodegradacion completa en 250-400 dias a 58 ° C en el suelo). El PET tarda en

descomponerse de 300 a 500 afios”. (Pais Minero News, 2020)
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B R Lo

Figura 16 - Envases fabricados en PEF. Fuente: AVANTIUM

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

especificaciones como por ejemplo (elEmpaque, 2014):

v' Propiedades de barrera (caracteristica de un polimero ante la permeabilidad de gas
através de la botella): “El PEF ofreceria hasta 10 veces mas resistencia a la migracion
de oxigeno, desde el exterior hacia la parte interna del envase, logrando que las
bebidas carbonatadas cuenten con mayor vida Uutil en anaquel. Mayor barrera al
diéxido de carbono y mayor barrera al vapor de agua, hasta 4 veces y 2 veces
respectivamente superior al PET. De igual forma, podria evitarse la utilizacion de

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

v' Resistenciatérmica: “El PEF tendria habilidad de resistir temperaturas mas altas, ya
gue tendria una temperatura de fusién y de transicion vitrea mas elevada. Pero
también seria un material que demande mas energia para ser producido, ya que

necesitard mas calor hasta llegar a su estado de fundicion”.

v' Completamente reciclable: Un andlisis de ciclo de vida realizado por el Instituto
Copérnico en la Universidad de Utrecht ha obtenido que “el PEF tiene una huella de

AN

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

Precio adquisicion: No determinado. En proceso.

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

El 'pig' es un sistema completamente compatible con los alimentos, que empuja hacia
afuera de las tuberias (antes de iniciar su limpieza), los residuos de producto que quedan al
finalizar el proceso en direccién generalmente de un tanque pulmén o de almacenamiento.
Usualmente esta labor es realizada por medio de empuje con agua, el cual se mezcla con
producto, y por esta razdn ya no es mas Util para recuperar este producto o reutilizar dicha
agua. En lineas de produccién de gran tamano, 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 utilizacién de un sistema tipo “Pig”’, ademas de lograr una mayor eficiencia de
recuperacion de producto, impacta a su vez consecuentemente en el primer ciclo de limpieza
de la misma tuberia, ya que, al haber menos residuo de producto en tuberia, 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 mas veces.

Cada proceso cuenta con diferencias en automatizacion y tecnologia, lo que hara que
existan diferentes necesidades relativas a demanda de agua de estas; una industria lactea
consume 1-11 m3/T de leche recibida, una cervecera de 2,5-7,2 hil/hl de cerveza producida y

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

Para su implementacion, es necesario que “la linea de proceso cuente con un
diametro 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 operacion del 'pig”.
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Las tecnologias de recuperacion de producto modernas cuentan con “una estacion de
'pigging’ automética al principio de cada seccion de tuberia. La estacion retiene el 'pig' durante
el tiempo que el producto, el agua de aclarado o el medio de limpieza estan fluyendo por las
tuberias. Cuando el 'pig' est4 en uso, la estacion de recepcion al final de la seccion de la
tuberia lo devuelve a su posicion de reposo. La automatizacion que permiten estos sistemas
reduce la configuracion y validacién de procesos, por medio de sistema IO-Link de control,

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

Precio adquisicién: 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 contaminacién cruzada que se produce cuando el bache
siguiente cuenta con diferentes compuestos o ingredientes comparado con el producto
anterior, y esto se incrementa cada dia debido a que como consumidores cada dia
demandamos mas 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 tuberia del bache anterior puede “modificar el
sabor y afectar propiedades del siguiente producto, volviéndolo incluso venenoso en casos
extremos (por ejemplo, debido a una fermentacién o reacciones quimicas incontroladas, al
crecimiento de bacterias u hongos, o a la transferencia de alérgenos de un producto a otro)”.
Si en la linea de proceso solo se produce un solo producto, “contindia existiendo el riesgo de
gue los residuos no limpiados se descompongan o fermenten, y afecten al siguiente bache
en el tanque” (GEA, 2021).

El productor podria tener “perdidas de gran cantidad de producto por deterioro,
enfrentar a altos gastos para realizar la recuperacion y retiro del producto defectuoso, riesgos
de salud de sus empleados y/o de los consumidores, y un impacto negativo en la reputacién
del producto y de la marca por cualquier incidente de este tipo, por pequefio que sea” (GEA,
2021).
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Figura 18 - Limpiador de tanque tipo Orbital. Fuente: GEA

El circulo dindmico de Sinner “muestra cdmo se comportan en conjunto las cinco
variables principales para una limpieza eficaz: eficacia mecanica, temperatura, productos de
limpieza, consumo de agua y tiempo de limpieza. La optimizacién/mejora de cualquier seccion

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

Quimico Temperatura
Producto quimico La temperatura

utilizado para el requerida para

proceso de limpieza quU|d° realizar la limpieza

Mecanico
Fuerza requerida para
remover la suciedad, sin

deteriorar la superficie.

Figura 19 - Circulo de Sinner. Fuente: Sinner Circle, 1951
“Gracias a un disefio innovador, los limpiadores modernos tipo orbitales, son capaces
de aprovechar las fuerzas de cizallamiento para aumentar la eficacia de la limpieza. La

rotacion continua en ambos planos produce un patron 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 mecénico de un chorro de gran potencia. Un ciclo
completo tipico necesita entre 3 y 9 minutos con un consumo promedio de liquido de limpieza
y quimicos diluidos de hasta un 70% inferior, comparado con un ciclo de 20-30 minutos

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

. /\Lr/\
Comparison e~
Summary of savings
- -
g A b2 A - 8,
. “
Spray ball with Spray ball without TJ40G Burst without
caustic recovery caustic recovery caustic recovery
Water 73 hl 15 hl 3hl
Caustic 52 hl 35 hl 9 hl
Sterilant 12 hl 12 hi 6 hl
2,530 EUR 2,100 EUR 789 EUR

Yearly operation cost

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

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

Tiempo de Entrega: aprox. 8 semanas
5.4. SISTEMAS DE ULTRAFILTRACION: Recuperacién de Aguay Detergentes

Los sistemas de ésmosis inversa y de nandfiltracion ayudan a filtrar y retirar
principalmente agua residual del proceso (usada en diferentes equipos como un servicio de
lubricacién, enfriamiento o calentamiento), que se puede purificar haciéndola pasar por otro
sistema de 6smosis 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 Ultrafiltracion. Fuente: REDA

Para reducir los costos de limpieza de la planta y los equipos, también se pueden
instalar sistemas de nanofiltracion que filtran las soluciones de limpieza utilizadas en los
sistemas de limpieza CIP (cleaning-in-place), permitiendo recuperar grandes cantidades de
detergentes y quimicos de limpieza de alto valor, como hidréxido sédico y &cido nitrico (GEA,
s.f).

Figura 22 - Sistemas de CIP. Fuente: GEA

Con el uso reiterado, las soluciones de limpieza absorben impurezas, como proteinas,
azucaresy colorantes, y deben cambiarse, en este caso los sistemas de nanofiltracion ayudan
a que estas soluciones se pueden limpiar y regenerar para un uso continuo, ahorrando dinero

y evitando su eliminacion. Este proceso se realiza mediante filtracion por membrana a la
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temperatura de normal del proceso de limpieza, ayudando a reducir los costos de
neutralizacion de aguas residuales (GEA, s.f.).

Precio adquisicion: aprox. € 50,000

Tiempo de Entrega: aprox. 12 semanas

5.5. BOMBAS DE CALOR: Un tnico sistema con grandes ahorros de Aguay Energia

La tecnologia de bombas de calor utiliza energia eléctrica, siguiendo el mismo ciclo
termodindmico que los sistemas de refrigeracion para permitir la transmision de calor desde
una fuente a una temperatura mas baja a un nivel de temperatura més alto. Las fuentes de
calor adecuadas incluyen: Calor de condensacion de plantas de refrigeracion, Aguas
subterraneas y superficiales, Aguas residuales de procesos, Calor creado durante los
procesos industriales.

XX
GEA Red Heat Pumps @
: %! :
=L oo

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 energia al ambiente en forma de
calor, al igual que gasta millones de euros en sistemas de calentamiento por medio de
combustibles fosiles para generar agua caliente que utiliza en procesos de limpieza, de
calentamiento indirecto en tanque o del mismo procesamiento del producto para disolucion

de ingredientes liquidos o sdlidos. 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 més de 100
millones de litros anuales (Emerson, 2012).

Un ejemplo tipico en la industria de bebidas en cuando se debe hacer el enfriamiento
final del producto ya sea embotellado por medio de tineles 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 mayoria 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 energia o por medio de
condensado de vapor, dicho calor al ambiente. Los sistemas convencionales desperdician
energia térmica y millones de litros de agua todos los dias.

Estas mismas instalaciones, requieren también agua caliente, utilizada para procesos
de sanitizacion, pasteurizacion, disolucion de ingredientes, entre otros; y la generacion de
este medio de calentamiento se hace por lo general por medio de calderas de combustible
fosil, por lo que tienen un gran impacto medio ambiental debido a las emisiones de CO? que
generan.

Esta situacion puede ser optimizada por medio de una Bomba de Calor, la cual
funciona como un condensador para el sistema de refrigeracion, 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 energia
cuando ha realizado su proceso de enfriamiento, y transfiere dicha energia del refrigerante
(que normalmente se expulsa al ambiente como calor -energia 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 fasiles, de CO? emitido al
ambiente, y, por otro lado, también de energia y agua desperdiciado, que al final es un recurso

natural limitado y con un costo de adquisicién importante.

Precio adquisicion: aprox. € 100,000

Tiempo de Entrega: aprox. 12 semanas
5.6. PANELES SOLARES: Autogeneracion de Energia por fuente renovable

La instalacion de placas solares en Espafia cada vez es mas rentable. Las

instalaciones fotovoltaicas son sistemas que permiten aprovechar la energia solar para
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convertirla en electricidad, permitiendo un ahorro en la factura de la luz y reduccion de las
emisiones de CO? y produccién de energia verde.

El sistema de generacion de paneles solares se compone de los paneles solares,
inversor de corriente, baterias fotovoltaicas, regulador de carga, contador bidireccional,
sistema de monitorizacién y las estructuras de soporte donde se ubican los paneles.

Su funcionamiento se basa en la absorcion de energia 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 distribuira de acuerdo con la
demanda energética del recinto. El contador bidireccional registrara 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 hara uso de la red

eléctrica.

] &

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

Para una compaifiia de gran tamafio del sector de bebidas realizar este tipo de
instalacion que utilizan energia renovable y verde, contribuye a regenerar el medioambiente
y evitar la emision de miles de toneladas de CO? al afio, con el consecuente impacto a nivel
de imagen corporativa y de responsabilidad social y ambiental.

Precio adquisicion: aprox. € 3.000.000 (para “granja solar” de aprox. 27.500 m? y 7.300
MWh/afio), que cubriria el 30% del consumo energético del grupo en Espafia (Suntory, 2020).

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

Para la construccion del plan estratégico, la metodologia que seguiremos sera:

v' Evaluaremos el programa de QHSE y la visibn medioambiental de Suntory, e
identificaremos los objetivos de desarrollo especificos e internos que se ha planteado
la compafia dentro del programa de sostenibilidad que vienen monitoreando el sector
a través de ANFABRA,

v' Evaluaremos y priorizaremos las estrategias de mayor impacto por medio de un
analisis CAME, vy,

v Definiremos un plan de accion en términos implementacion relativa al menor costo de

adquisicion 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
gue mayormente impactan a su linea de produccién son (SweetPress, 2021):

v' Envases: Para 2025, e 100% de los empaques plasticos secundarios seran reciclables
y el 50% del material de envases de PET procederan del reciclado.

v' Consumo de Agua: Para 2025, Se reducira en un 15% el consumo de agua por unidad
producida (respecto al existente en el afio 2010).

v' Consumo de Energia: Se reducira en un 30% el consumo de energia por unidad de
producida para 2025 respecto a los niveles existentes el afio 2010.

v' Generacion de Energia: Para 2030, El 100% de la energia eléctrica consumida

procedera de fuentes renovables.
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6.2. Estrategias Matriz CAME

Oportunidades

Amenazas

Matriz CAME

Productos bajo contenido
caldrico.

Envases y Empaquetado de
Materiales Reciclados.
Reduccién de consumo de
agua.

Reduccién de consumo de
energia.

Incrementar Autogeneracion
fuentes renovables.

Impuestos y Leyes
etiquetado.
Productos sustitutivos.

Poder de negociacion de los
consumidores.

Estrategias para explotar Oportunidades

Fortalezas

Inversion en industrias 4.0.
Robustez econdémica.
Alto poder de Negociacion con Proveedores.

Reemplazo de limpiadores de tanques
convencionales, por tecnologia orbital.
Instalacion de Bomba de Calor para reduccién
del consumo energético.

Implementacién de envases PEF.

Utilizacion de Pig Pusher para recuperacion
de producto y ahorros en limpieza de tuberias.
Instalacion de Paneles Solares.

Utilizacion de Sistemas de Ultrafiltracion para
recuperacion de agua y detergentes de
limpieza.

1.

Estrategias para corregir Debilidades

Debilidades

Bajo reconocimiento en el sector de bebidas
carbonatadas.

Productos dentro del portafolio con azlcar
anadida.

Realizacién de campafas de refuerzo del
portafolio, donde se de relevancia a los
productos no carbonatados y/o con bajo
contenido calérico.

Realizacién de campafas de refuerzo de
marca, donde se muestre al consumidor las
estrategias de sostenibilidad de la compafia y
cuanto esto impacta en términos
medioambientales.

Estrategias para mantener las Fortalezas

1. Desarrollar productos con alto valor agregado,

gue contengan aditivos nutricionales y
proteicos.

Reformular los productos para reemplazar el
azucar en los productos que todavia 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.

Implementar en el empaque, leyenda o
graficos relativos al etiquetado y sostenibilidad
de la empresa, alineados con las demandas
del consumidor y el gobierno.

Figura 25 - Matriz CAME. Fuente: Propia
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6.3. Plan de accion
Establecidas las estrategias, debemos priorizar cuales impactan de manera mas
significativa a nivel de economia circular, y posteriormente priorizar cuales tienen un mejor

balance de menor costo de implementacion 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 economia circular, por
eso nos enfocaremos en priorizar sobre ellos, cual seria nuestra recomendaciéon de
implementacién, entendiendo que pueden existir limitantes a nivel de presupuesto, tiempo,

recursos humanos y conocimiento.

Personal Conocimiento Impacto

Limpiadores
Orbitales

Bomba de
calor

Envases PEF

Pig Pusher

Paneles
Solares

Ultrafiltracion

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

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

por medio de asignacion de puntos, para el andlisis en cuestion, asi:

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

criterios evaluados:

1. Reemplazo de limpiadores de tanques convencionales, por tecnologia de Limpieza
Orbital.
Instalacién de Bomba de Calor para reducir el consumo energético.

3. Utilizacién de Pig Pusher para recuperacion de producto y ahorros en limpieza de

tuberias.

A mediano plazo se puede evaluar la implementacion de sistemas de Ultrafiltracion

para recuperacion de agua y detergentes, ya que su inversion requiere una mayor inversion.
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Estrategias como Envases PEF y Paneles Solares, no son tan competitivas en el corto plazo,
por que requieren investigacion, alto conocimiento y/o una muy alta inversién, por lo que los

andlisis y resultados se obtendran en un plazo mayor.

Con el fin de alinear las acciones estratégicas de SBFS con el entorno, plantearemos
la respuesta estratégica que estan 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 Accién de Economia Circular (European Union,
2020) legislativa y, donde sea apropiado a través de las propuestas complementarias, la
Comisién Europea considerard establecer principios de sostenibilidad y otras formas

apropiadas para regular los siguientes aspectos:

6.3.1. Disefio de productos sostenibles

e Mejorar la durabilidad, reusabilidad, facilidad de actualizacion y de reparacion,
abordando la presencia de productos quimicos riesgosos y aumentando la eficiencia

de los recursos y de energia.

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

seguridad y resultado.
¢ Habilitar el remanufacturado y el reciclado de alta calidad.
e Reducir las huellas medioambientales y de carbono.

e Restringir el uso Unico y contrarrestar la obsolescencia prematura.

6.3.2. Empaquetado | Embalaje

De acuerdo con la comunicacion de la Comisién Europea (European Union, 2020) la
cantidad de materiales utilizadas para el empaquetado o embalaje esta creciendo
continuamente y ya para el 2017 los desperdicios y desechos por empaquetado y embalaje
en Europa alcanzé un récord de 173 kg por habitante, el nivel mas alto. De manera que se
pueda asegurar que todo el empaquetado en el mercado de la UE es reusable o reciclable

de una forma econémicamente viable para el 2030, la Comisién se enfocard en requerir:

¢ Reduccién del (sobre)empaquetado y desperdicios, incluyendo la fijjacion de metas y
otras medidas de prevencion.
e Impulsar el disefio para la reutilizacién 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.

Consideracion de reduccion de la complejidad de los materiales de los empaquetados,

incluyendo el nimero de materiales y polimeros usados.

6.3.3. Acciones para Suntory Beverage and Food Spain

Utilizacién de desechos de productos agricolas para combustibles biolégicos.
Reutilizacién 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.

Vehiculos de distribucidbn que contengan un nivel bajo de emision 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 quimico, mediante el ciclo de la produccion de PET para los envases hasta
el consumo y recoleccion, volviendo el ciclo a la produccion de materia prima o para
el empaquetado o embalaje.

Aumento y migracién de envasado en PET y rPET respondiendo a el nivel de impacto
medioambiental y huella de carbono mas bajo frente a el vidrio y el aluminio, que de

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

El objetivo fundamental de este TFM era realizar un andlisis estratégico a nivel de
economia circular y priorizar acciones que puedan implementarse generando un impacto
positivo a nivel de sostenibilidad y/o imagen corporativa.

La aportacion principal de este trabajo consiste en la evaluacion actual de la situacion
general de la compafia Suntory Espafia, considerando los impactos econémicos y sociales
consecuentes de la situacion de pandemia COVID-19, asi como la evolucion de habitos 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
producciéon que pudieran ser objeto de impacto dentro de las propuestas de mejora de
economia circular, pudimos identificar el material de envase y de embalaje secundario,
consumo de agua, consumo de energia y generacion de esta como posibilidad de ser
obtenida por medio de fuentes renovables.

Asi mismo, pudimos identificar el estado actual de objetivos que tiene la compaiiia
para desarrollarse en el mediano y largo plazo, con metas para relacionados con las variables
anteriormente mencionadas, por ejemplo, el reemplazo de empaques plasticos secundarios
por materiales reciclables, asi como del material de envases actual por PET reciclado. Con
respecto al agua y la energia, la compafiia se proyecta realizando reducciones de sus
consumos alrededor de 15% y 30% menor al consumo del afio 2010, y pretende alcanzar
esta meta en 2025. También, que el 100% de la energia eléctrica consumida proceda de
fuentes renovables para el afio 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 accién priorizando 3 oportunidades de mejora con impacto a nivel de
economia circular que representaria un efecto econémico 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 tecnoldgicas de economia circular aplicable al sector de bebidas que son:
Reemplazo de limpiadores de tanques convencionales, por tecnologia de Limpieza Orbital,
Instalacién de Bomba de Calor para reducir el consumo energético, y Utilizacion de sistema

tipo Pig Pusher para recuperacion de producto y ahorros en limpieza de tuberias.
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Es importante mencionar que de acuerdo con el articulo de Economia Circular para
pequefas y medianas empresas (CESME Interreg Europe, 2020) se ha establecido que la
prolongacion del uso productivo de materiales, reutilizacion 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 supondria para SBFS una ventaja econdmica, y una
mayor afinacion 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 continuacion natural del trabajo desarrollado en este TFM, una linea futura de
estudio podria ser el andlisis econdémico financiero de la implementacion de estas propuestas
dentro del proceso productivo de Suntory u otra empresa del mismo sector. También
resultaria evaluar si las propuestas de mejoras identificadas también podrian ser
implementadas en sectores similares como bebidas alcohdlicas, lacteos o alimentos liquidos.
Ademas, este desarrollo puede servir de base para extender la evaluacién del analisis

estratégico a areas diferentes a la economia circular, como pueden ser el comercial.
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9. ANEXOS

9.1. Tablas De Priorizacion DAFO

e Criterio de Seleccién

Probabilidad Impacto

Muy Bajo Muy Bajo
Bajo Bajo
Medio Medio
Alto Alto
Muy Alto Muy Alto

e Fortalezas Vs Debilidades

Probabilidad Impacto

f1 3 3 9
2 4 4 16
f3 2 4 8
f4 4 3 12
di 3 4 12
d2 3 3 S
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Amenazas Vs Oportunidades

Probabilidad Impacto Total
aml 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
opl 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

1 punto

2 puntos

3 puntos

4 puntos

5 puntos

UNIVERSIDAD CATOLICA
SAN ANTONIO

Dinero Personal Conocimiento Impacto
Tecnologia,
> 5 afios > €1.000.000 > 80% consultoria e Muy bajo
impedimento
legal
Necesita
=4 a<b5afios Z g?%%g%%g >60% Yy < 80% Tecnologia 'y Bajo
o Consultoria
~ >€200.000 a o o Necesita ,
z3a<4afos < €600.000 >40%y < 60% consultoria Medio
Necesita
=2 a<3afios Zig%g%%g >20% y < 40% desarrollo y/o Alto
B ’ entrenamiento
<1 afio < €50.000 < 20% Conocimiento Muy alto

local
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9.3. Politica de Calidad, Seguridad Alimentaria, Medio Ambiente, Seguridad y Salud
de Suntory

SCHWEPPES
SUNTORY

ESPARA -

POLITICA DE CALLPAP, SEGURLPAP ALIMENTARIA,
MEPLO AMBIENTE, SEGURIPAP ¥ SALUP

En Schweppes, 5.4, sociedad integrada en el grupo SCHWEPPES SUNTORY Espafia, empresa dedicada a la elaboracidn y comercializacion
de bebidas, la Calidad y la Seguridad Alimentaria, el Medio Ambiente y |2 Seguridad y la Salud en el Trabajo forman parte de la direcsidn
estratégica y siempre han sido una parte esencial de nuestras operaciones v de quidnas somos.

Por todo ello hemos implantado un Sistema de Gestion que ss fundamenta en la mejora continua, ya que consideramos que un enfoque de
este tipo genera considerables beneficios, mejorande la competitividad, contribuyendo a la sostenibilidad a largo plazo ¥ @ Incrementar al
walor para nuestros accionistas, manteniendo nuestro liderazgo. Este sisterna de Gestidn se riga por una Politica de Gestion de la Calidad,
Seguridad Alimentaria, Medioambiental y de Seguridad y Sabud en el Trabajo, que establece los siguientes compromisos que deben ser
respetados por todos los miembros de la organizacién:

L. Satisfacer las necesidades de consumidores y clientes proporciondndoles productos y servickos seguros y de primera Calidad,
situdndolos en el centro de nuestra operacidn.

2. Prevenir la contaminacidn v minimizar los impactos sobre &l Medio Ambienta de nuestras actividades empresariales y de
distribucién.

3. Fomentar una cultura preventiva de compartamientos seguros individuales y colectives, a través del liderazgo visible de la
Direccitin y de la linea de Mandao.

4. Proporcionar unas condiciones de trabajo Seguras y Saludables con el fin de presenir lesiones y al deterioro de la salud en el
trabajo, tanto de los empleados, coma de cualquier persana que visite las Instalaciones, eliminando los paligras, reduciendo los
rlesgos y famentando hibitos saludables,

5. Dirigir nuestras actividades de acuerda con las disposiciones legales y reglamentarias aplicables en calidad, medio ambiente,
seguridad alimentaria y seguridad v salud en el trabajo, con los estindares de compafia ¢ internacionales y con kos requisitos
acordados con los Clientes y rasto de las Partes Interesadas, evaluande periddicamente su cumplimiento,

6. Fomentar una cultura de Correcto a la Primara, con criterios de seguridad, Calidad y Productividad, consclentes de su importancia
en las actividades realizadas.

7. Mantensr y mejorar continuamente nuestro Sistema de Gestidn, optimizando nuestra actuacidn a todes los niveles,
proporcionando los recursos precisos para su implantacian,

B.  Formar y motivar a nuestros empleados para asegurar sus competencias y para que entiendan sus responsabilidades en la
fabricacidn y comercializacién de productos de calidad, inocuas, medicambientalmente sostenibles, praservands su seguridad y
salud y, ademis, para que participen de forma activa en nuestras programas relacionados con dichas actividades,

9. Identificar, evaluar y tratar los riesgos derivades del andlisis incluldo en el Sistema de Gestign buscando su eliminacitn o
minimizacidn,
10. Trabajar con nuestres proveedores con & fin de impulsar el cumplimiento de nuestros compromisos y buscando MEjoras @

innovacion en los procesas, materias primas e ingredientes,

11. Fomentar la comunicacion interna, la consulta y participacion de les empleados y la comunicacién externa con otras Partes
Interesadas, dando la informacidn de forma pericdica sobre los productos v las actuacionas en materia da Calidad, Seguridad
Alimentaria, Medicambiental y de Seguridad y Salud en el Trabajo, manteniendo siempre un didlogo abierto con objeto de crear
sinergias que permitan crear valor en la Organizacidn y en la Socledad.

12. Promaover la mejora de la calidad de vida de los empleados porque ellos son el principal active de la compaifa.

Esto Politicg serd revisada peridditomente, siendo comuaicads imterno p externamenie, estande dispomible para (a5 povies interesodes Ly
e referencio parn ol exfablecimisntn de abjetivos de mejor,

olas Imeneuraet
Consejers Delegad
\!AI'E SEHWEPPE::.-:

MINAHARE Ctubre 2019
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9.4. Data Sheets Pig Pusher

GEA VARICOVER® Product Recovery Systems
g8 - Owerview
Design of a product recovery system Features of VARICOVER®

product recovery systems
A VARIDOVER¥ product recovery systemn wsually comprises
of a pig cleaning station, a pig catching station with propellant  VARICOVER® product recovery systems are characterized
medium valves, and a pig. The pig is placed in the pig cleaning by use in fully automatic operations at maximum cleaning
station during production and cleaning. In the pig catching demands. Safe operation is secured by a Armly installed and

station, the pig is stopped mechanically after successful closed pipe system so that no dismantling of the pig cleaning

product push-out and the propellant medium valves are used station is required for operation and cleaning. That is why the

for propellant medium supply. autornatic function mode corresponds to & process that can
be validated.

The pig components can be installed sither in new systems or

integrated into already pressnt procsss systems. Detection of the pig position via magnetically inductive
proximity switch — from the outside of the pipeline — permits
autormatic control and cleaning {CIF) of the product recovery
sysherm.

The pig driving medium can be water, air, C0; or Ny,

I
S

Cross-section of the housing of the pig deaning station

0

Arrangement of the components in the product recovery systerm EMIA
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GEA VARICOVER® Product Recovery Systems

VER® Pig Components Pig Cleaning Station

r~
w

Design of the pig cleaning station

»

r y =

o Pig retention cylinder o Pig guidance
The pig retention cylinders The pig is guided by straight rods
fasten the pig in the pig cleaning | ithin the pig station housing
station in their spring-to-close and thus cannot take an inclined
position and release the pig after . position in the pig station housing
pneumatio activation. They are which has a larger diameter than
controlled via the TVIS® feedback the pig.
system.

© Lantem
e Pig station housing
The open design of the lantern
Product and dleaning media flood e - parates the end g
the pig firmly held in position parts from one another. It permits
in the pig station housing. visual inspection of the stem seal,
Continuous monitoring of the > and is also used for indicating
pig position from outside of any leakages. Furthermore, a heat
the housing is possible via the transfer between the pig station
two magnetic sensors. Different housing and the pig actuator is
ion fittings are 12kl prevented.
optionally. o
0 rig actuator
e Pig gripper

The pig actuator consists of an
The pig gripper takes the pig airfair controlled actuator used
on one side so that it will reach for moving the pig into the
different positions safely. production/cleaning positi
pectively into the | hing/
receiving position.
L=
t‘fe
F
‘m K.
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GEA VARICOVER® Product Recovery Systems
28 - Overview /ER® Pig Components Pig

Pig

Theptguanmlntendymblebodymndefmmu\d Inside the pig, there are two stainless steel lated

P P ible material. Its pefmnmmmagmthmpomndmnonofd\eplgmtha
s allow reliable cl af:hemmmrfme'fhe magnetic sensor.

double ball shape of the pig an

thrvudlmllandlugeprpeb«ndsumﬂu?p&mwnhn Available pig materials are Silicone and FKM (both FDA, 3A

reduced lateral pull out. Bither running di is possibl {(18-03) and EU VO 1935/2004 compliant}.

—

Separation of two different media

—

Passage of piggable T-pieces

P S

—

Both running directions possible

Pigging pipe bends
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9.5. Data Sheets Limpiadores Orbitales

GEA

GEA cleaning technology —
the solution for every cleaning process

Our cleaning equipment has been developed for sustainable
practice, with special emphasis on saving valuable resources in
the cleaning process.

Whether using orbital, rotary or static, our cleaners achieve the

best cleaning results in multiple industry sectors.

Incorporating our systems into your production can help you to
reduce production downtime, waste disposal costs, and water

and detergent consumption.

We offer economical, flexible and service-criented solutions:

* Reduction in consumption of » Diverse range of orbital, * Tailored Engineering Support
energy, water, and cleaning rotating, and static cleanars o Digital tnok {e.g. 39 modek)
agents . B . )

) . Custumlzed_ cleamng_sulu'tlm'ls o Easy-to-malntain
* Time and labor required for for many different kinds of
cleaning is minimized applications and tank sizes * Onsite cleaning tests
» Various different
spray pattarns
» Different cdeaning times
possible
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Examples of applications and industries:

A

pplications:

Process vessels

+ Storage tanks

Lauter tuns
Milk tanks
Spray dryers
Fermenters

+ Silos

Mixers
Batch blenders
Shipping containers

« Tanker trucks
« IBCs

Container wash tunnels

+ etc

Industries:
+ Brewing and beverage industries

Dairy and food industries

+ Cosmetics industry

.

Pharmaceuticals industry

« Fine chemicals industry
- Biotechnology industry
+ Chemicals industry

.

.

Paint industry
etc.
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Orbital cleaner - Twister

* Powerful compact jetting cleaner
* Low flow rate
+ Fits through 100 mm 7 4 inch diameter hole

Recommended
working pressure:

4 - 10 bar (58 - 145 psi}

Cleaning diameter:

max. 16 m {52 ft)

Flow rate: 2.7 -5.8mh
{45 - 97 limin / 11.0 - 25,6 USgpm)
Spray angle: 380°

Operating temperature:

max. 95 *C {203 °F}

Ambient temperature:

max. 140 °*C (284 °F), 30 min

Insertion opening:

min. @ 100 mm {3.94 inch}

Materials: stainless steel 316L (1.4404),
C-PTFE or PTFE, C-PEEK
Weight: approx. 2.0 kg (4.4 lbs)

Preferred mounting position:

any

. . Version ! Part number
* High spray dwell time
+ Similar to Typhoon, Tempest, Tornado for " BSP / 3 mm nozzles / C-PTFE A660-4990-111
maintenance purposes 3" BSP / 4 mm nozzles / C-PTFE A660-4990-121
i 3" BSP / 3 mm nozzles / FTFE A660-4990-110
Approx. cycle times 4" BSP / 4 mm nozzles / PTFE 4860-4990-120
Pressure Nozzles @ 3mm  Mozzles @ 4 mm
4bar 2 min 3min30s 39" NPT/ 3 mm nozzles / CPTFE 4660-4990-112
& bar 1 min 45 5 2 min 45 5 " NPT 7 4 mm nozzles / C-PTFE AG60-4990-122
& bar 1 min 30 s 2min 155 3" NPT/ 3 mm nozzles / FTFE A660-4990-113
10 bar 1 min 15 s 2 min 3" NPT/ 4 mm nozzles / FTFE A660-4990-123
1 gptional with Pin Fix connection
5]
- 2000
-
Demensions {mm f inch) \
Flow Rate versus Working Pressure Cleaning / Wetting Diameter
o, TR E W MR W E M e o mi @ B WD MW B g
0 | Il =T Il ]
wl 2 N & ———m
L~ —imm = —— —dmm
5D o 18 T e & Claaning
3 1% ol tas = i e
18] 4g o 14 = g | A
] = 12 = o
& __‘ & A = =]
N = 10 ol
L — o | |
[
o L1111 g | |
i ¢ & £ 7 B 8 W |l [ [ W e
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9.6. Data Sheets Sistemas de Filtraciéon

Membrane technology overview

Membrane filtration is a separation process which separates a liquid
into two streams by means of a semi-permeable membrane.

The two streams are referred to as retentate and permeate. the application in question, the specified components are either
By using membranes with different pore sizes, it is possible to cone 1 or removed/reduced. Membrane filtration can
separate specific components of milk and whey. Depending on basically be divided into four main technologies:

Reverse asmosis unit
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processes more sustainable.

Membrane filtration - process technology
for the 21st Century

A modern dairy faclity is faced with a number of
demands from the surrounding society. Consumer
awareness of the environmental impact of various
food products has risen significantly over the

past decade.

In order to live up to the demands from consumers
and authorities, many dairies have already formalized
sustainability goals which are designed to increase
resource efficiency and reduce their environmental
footprint. Therefore, sustainable products and
production lines have become an integrated part of

the dairy industry.

Our membrane technology offers cost-effective

processing solutions, supporting dairies in reaching

their sustainability goals in a cost-effective way.

>chnology helps make

UCAM |
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Sustainable process solutions

Membrane filtration technology offers several options
for achieving more sustainable processes in the dairy

industry, which imply reductions in production costs:

Concentration or volume reduction =

lower transportation and processing costs
Product recovery = less waste and higher yield
Water recovery = reduced water consumption
and effluent volume

Cheese brine sanitation = increased recycling of
cheese brine and less effluent

Clarification of CIP solutions = recycling of

CIP chemicals

Pre-concentration = reduction of

energy consumption
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9.7. Data Sheets Bombas de Calor

GEA RedGenium -
The compact solution for
temperatures up to 70°C

Compact design, efficient piston compressors and

the lowest refrigerant charges characterize the

RedGenium series. The first choice when it comes to

maximum efficiency.

GEA RedGenium is a compact industrial heat
pump for small to medium heat loads. It includes
high-end components and modules which are
project-specifically configured offering the best

concept for your individual requirements.

GEA RedGenium transfers heat to a liquid heat
carrier providing temperatures between 50 and 70°C
for any heat consumer in industrial processes or for

heating networks.

The heart of the GEA RedGenium is the extremely

reliable and efficient GEA Grasso V HP reciprocating
compressor. Each at 39 bar design pressure, a compact
range of three compressor models are available within

the GEA RedGenium scope.

Combined with efficient heat exchangers in the
well-proven concept, they are key to providing the

extra performance that RedGenium stands for.

Benefits at a glance
* Heating capacity between approx. 500 kW
and 1,100 kW
* Hot water temperature up to +70°C
« Liquid heat source between approx. +10 and +40'C
+ NH3 cascade evaporator (option) for evaporation

temperatures up to +34°C

+ Compact footprint, one-piece design, indoor

installation
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1 High-pressure reciprocating
compressor

+ High-pressure version - 39 bar

+ GEA reciprocating technology for
highest volumetric efficiency

+ Simplified design without oil separator
and cylinder head cooling

* Motor valve for safe shut-off on the
suction side at standstill

+ External oil pump for safe oil supply
in all operating states

+ Integrated air<ooled oil cooler

2 Sophisticated GEA Omni control

+ Userfriendly industrial PC

+ 15.6" high-definition touch screen

+ All common communication protocols
+ Remote access via web browser

* Maintenance logs and full data history

UCAM |

3 Stepless capacity control

+ Speed control via a frequency
converter and cylinder switch-off

- Continuous capacity adjustment

between 500 and 1500 rpm

4 Optimized hot water circuit

* Optimized degree of heat transfer and
minimal temperature approach and
pressure loss

+ Individual and optimal set-up of
desuperheater, condenser and optional
subcooler

+ Completely pre-piped, only one inlet/
one outlet connection required

+ All common fluids supported

Simple service and minimal
maintenance cost
- Maintenance monitor (via GEA Omni)

« Easy access to worn-out parts for servicing

SAN ANTONIO

GEA RED HEAT PUMPS 13

5 Combined evaporator/

liquid separator unit

+ Fully welded vessel suitable for all

common fluids

* New option NH_cascade heat exchanger

for efficient "add-on” implementation to

an existing refrigeration plant

* Minimized ammonia charge
+ Electronic Condensate Drain (ECD)

system for optimized capacity adjustment

Highest plant safety
* Multistage safety chain against

EXCEeSss pressure

* Double safety valve with shuttle

valve and PED approval

* Reduced welding seams and

leakage risks

* Insulated hot and optionally cold

side, touch protection and minimized
heat losses
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14 GEA RED HEAT PUMPS

TECHNICAL DATA — EVAPORATOR CHARGED WITH LIQUID COOLANT

Series Type Secondary Heat Heating COp? Dimensions? Weight
refrigerant carrier capacity {mm) {ka)
temperature =) (kW)
)
in/out infout line L w H incl.
motor
4070 745 536 7,200
EC 4035 6,000 1,600 2,250
F0ED &a50 3163 ' ' ! 8,500
A0T0 a00 542 7.500
ED 4035 20/80 280 168 7000 1,800 2,350 2700
HE 4035 Ao 1,085 551 7,000 1,800 2,350 7,700
FOED 985 am 9,100
HG 40735 aama 200 =78 7,000 1,800 2,350 &40
F0/B0 1,160 384 ' ' ! 9,500
GEA RedAstrum (W)
A0/70 1,690 5.70 8,900
MH 4035 — 1515 100 7300 1,800 2250 11.200
4070 1,940 589 9,900
ML 4035 70/80 1740 . 7600 1,800 2,350 11,900
4070 2,380 560 11,200
Ak 4035 — 2475 410 7,900 2,000 2450 12.400
RN 40/35 aormo 2910 54 7900 2,000 2450 12,500
F0/B0 2,660 4.12 13,700
EE 126 40565 510 547 6,000 1,600 2,250 6,800
GG 126 40465 i 573 6,000 1,800 2,250 7,200
HH 126 40565 Fae0 572 6,000 1,600 2,250 7,500
LL 126 40465 a75 574 6,000 1,800 2,350 7,700
hARA 126 40565 1,050 585 7300 1,800 2,350 8,500
] 126 40465 1,280 5.86 7,300 1,800 2,350 9,700
RR 126 40465 1,585 612 7600 2,000 2450 11,000
S00 2722 S0/70 50 5.4 4900 1,600 2,200 5,600
GEA RedGenium (W} 200 2722 5070 Ta0 55 5300 1,800 2,300 6,600
1100 2722 S0/70 1,040 55 5700 1,600 2,400 7,300

B GEA RedAstram speed 3,600 rpm (R, BN BR types Umited 8o 3,300 rpm), GEA RedGenium spend 1500 rpm

2} COF fcoeffickenar of performance] = hearing capacicy /power consumpdion at met, GEA RedAstrum nyses EE/GG/HH /LL /MM /NN SRR COF combined = coaling amd
[Fwating capectiy / powser corsumprian af aed

3 Dimensiceas mud welghts ore bosed on srandard exemplary appdioetions. Values can differ depending an the specific aperating conditions ! Mator sizes abovwe ggo EW
Caprciiy require an exina pare for ihe froquency inventer (L x W e H 2,000 ¥ é00 x 2,300 mm).
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