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gestionar el destino de nuestros envases para evitar que – lejos 
de recuperarse para ser reciclados y reutilizados - terminen 
como residuos abandonados donde no deben estar. Es una tarea 
ardua que involucra a múltiples 
actores sociales, y que las auto-
ridades también han asumido con 
energía. Como sector, estamos 
desplegando nuestros mejores 
esfuerzos y disposición para ser 
parte activa de la solución.

El sector de bebidas refres-
cantes sigue adelantándose y 
respondiendo con acciones vo-
luntarias, y colaborando con 
las administraciones y las or-
ganizaciones medioambientales. 
A través de UNESDA, la 
federación que agrupa y representa al sector en Europa, 
hemos presentado unos objetivos para continuar avanzando 
en que nuestros envases de plástico sean más sostenibles, 
facilitar su recogida y reutilización y promover el uso del 
plástico PE   reciclado.

Está claro que la protección del planeta debe ser un proceso 
continuo y constante. Os invito a que en las próximas páginas 
conozcáis un poco más de lo que hacemos para conseguirlo.

El sector de las bebidas re-
frescantes tiene un histórico 
y claro compromiso con la 

protección del entorno. Nos marca-
mos metas ambiciosas, y desarrollamos unas buenas prácticas 
que nos permiten avanzar día a día para alcanzarlas. 

En el año 2013, la Asociación reunió por primera vez toda 
esta actividad y definió unos objetivos para 2020. Hemos 
sido pioneros en trabajar conjuntamente y presentar públi-
camente unos compromisos sectoriales de los que cada año 
hacemos seguimiento y evaluación. Para ello, contamos con 
la colaboración de expertos como Seo/BirdLife, PwC y la 
Universidad Autónoma de Madrid.

Este informe nos da la oportunidad de compartir los planes 
que estamos impulsando. Son los datos del 2017 e incluyen  
ejemplos concretos de acciones implementadas en aspectos 
como el uso eficiente del agua y de la energía, el diseño de 
envases sostenibles, la correcta gestión de residuos o la con-
cienciación al consumidor.
 
Más allá de cumplir con los objetivos que nos marcamos hace 
años, también nos preocupamos por seguir avanzando en as-
pectos que están influyendo e influirán en las generaciones pre-
sentes y futuras. Nos referimos, en concreto, al desafío de 
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Ratio de consumo  
 15% 

(2010-2017) 

Ratio de consumo 
17% 

(2010-2017) 

  Kr/kp   14%  
(2010-2017)
  Envases un 22% más 
ligeros (2000-2017).

     10 puntos tasa reciclaje 
Ecoembes (2010-2017).

  74% de envases de vidrio 
reutilizables.
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   100% de las empresas del sector 
contempla criterios ambientales en 
su contratación de proveedores. 

  El 77% de las empresas lleva a 
cabo acciones de gestión ambiental 
con sus proveedores. 

Avanzamos 
en la gestión de los 

envases de plástico sumándonos 
a las ambiciones marcadas por la 

industria europea de bebidas 
refrescantes.

   + del 30% de los contenidos publicados 
por ANFABRA  en redes 
sociales son temas medioambientales: 
compromisos sectoriales, reciclaje, 
ecodiseño, agua, etc.

    + de 60% de los posts publicados  
en el blog de la web de la Asociación 
aborda temas de sostenibilidad 
ambiental.

 
 Alcance 1 y 2:

calculado por el 100% de  
las empresas. 

 Alcance 3: calculado por  
el 79% de las empresas. 
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Miles de m3 de agua consumida Ratio de consumo (litro agua/litro 
producto fabricado)
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2,28

2,19
2,12

2,09

1,99 2,02
2,10

1.02 litros + 1 litro
Consumo en proceso productivo 
(limpieza, lavado, enjuague...)

Incorporación como ingrediente 
a producto final

El ratio de consumo de agua se ha reducido un 15% del año 2010 al 2017.

En 2017, para producir 
1 litro de bebida 
refrescante, se emplean 
1.02 litros de agua en el 
proceso productivo.

”Reducir un 20% el ratio de consumo  
de agua por unidad de producción para 
2020 respecto al año 2010, con la 
introducción de medidas de eficiencia y 
cambios en el proceso productivo”.

Uso eficiente del 
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Nuestras  buenas prácticas

Restauración de  
la desembocadura  
del Guadalhorce
en colaboración con el Centro de Hidrogeología 
de la Universidad de Málaga

Aprovechar el tratamiento 

y la depuración de aguas 

residuales para restaurar los 

humedales, que son el hogar de 

aves migratorias en su camino 

a África, así como fomentar la 

biodiversidad de la zona.
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Nuestras  buenas prácticas

Nueva  
llenadora de latas

Sustituir y renovar la 

línea de llenado de latas, 

por una nueva tecnología 

que permite mejorar en 

materia medioambiental, 

en calidad y en seguridad.

1313
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Nuestras  buenas prácticas

Implementación de  
un nuevo sistema  
de limpieza en frío
Dentro del proceso de elaboración y envasado de 
bebidas refrescantes, la limpieza interna de equipos 
es un proceso crítico. Consiste en higienizar sistemas 
(depósitos, llenadoras, enjuagadoras, tuberías, 
mixes, intercambiadores de calor, líneas y tuberías, 
etc.) “desde dentro” (“clean in place” = CIP).

Se ha reducido  
el consumo de:
 Agua un 56%
 Gas un 53%

Sustituir el tipo de limpieza 
CIP alcalino 3 etapas por el 
CIP 3 etapas frío, reduciendo 
los consumos de agua y energía 
asociados, y el tiempo necesario 
para completar el proceso.
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Nuestras  buenas prácticas

Guardianes del Júcar: 
rehabilitación y mejora 
de ecosistemas acuáticos

  Mejorar la calidad  
de las aguas superficiales.

  Recuperar espacios naturales  

de ribera.
   Contribuir al conocimiento y mejora de 

ecosistemas acuáticos.

   Eliminación de especies invasoras en 

las riberas fluviales.

  Promover el uso público de los 

espacios naturales asociados a los 

ecosistemas acuáticos. 

  Rehabilitación de un tramo del  
Barranco de Barxeta (cerca de la fábrica  

de CI RESA en Carcaixent, Valencia):

✔Restauración de 225 metros de cauce 

(unos 3.000-3.200 m2).

✔ Disposición de zona recreativa.

  Filtro verde (depuradora de Alzira, 

localidad colindante a Carcaixent) para 

la mejora de la calidad de las aguas de la 

comarca.

1717

Coordinado y supervisado por Ecodes
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Nuestras  buenas prácticas

Implantación de 
lubricación seca y  
semi-seca en las líneas 
de embotellado 
El lubricante se utiliza en los transportes 
de envases de las líneas de embotellado para 
facilitar el tránsito de las botellas y evitar 
fricciones y caídas, así como para favorecer el 
deslizamiento de las cadenas de forma que los 
motores no trabajen forzados. 

Lubricación seca. Suelos

Lubricación húmeda. Suelos Lubricación húmeda. Suelos 

Lubricación húmeda en latas. 
Uso de boquillas 

Lubricación húmeda.

Ahorro 
de 11.218 m3  

de agua en las líneas de 
vidrio, latas  

y plástico PE   
(año 2017 VS 2016).

Lubricación seca. LatasZona de pruebas.
Lubricación seca. 

Sustituir el lubricante utilizado por otro en el transporte de envases  (llenos y vacíos) de las líneas de embotellado (vidrio, latas y plástico PE ), que permita entre otros logros, ahorrar agua.
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Nuestras  buenas prácticas

Optimización  
en procesos  
de refrigeración Descenso  

de un 4% en  
el consumo  

anual de agua.
  Eliminar el consumo de agua 
para la refrigeración de las 
bombas. 
  Reducir el consumo de gas por 
la eliminación de las pérdidas de 
calor que supone la refrigeración 
de las bombas.
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Nuestras  buenas prácticas

Nueva lavadora 
de envases de vidrio 
retornable 45%  

de ahorro en el 
consumo de agua 

del proceso.
Sustituir la actual lavadora de 
vidrio de la planta por un nuevo 
equipo de mayor capacidad 
y eficiencia para mejorar los 
tiempos de lavado, con un menor 
consumo de químicos y gasto 
energético, lo que permite además 
un cierto crecimiento en la 
capacidad total.
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Nuestras  buenas prácticas

Campañas  
de concienciación  
para empleados

Sensibilizar sobre  
el uso responsable  

del agua.

  Celebración del Día Mundial  
del Agua en la empresa.
  Envío del  decálogo de 
“Guardianes del Agua” a 
todos los empleados. 
  Aquatest para demostrar  
cuánto saben sobre este 
recurso. 
  Píldoras audiovisuales en las 
que varios empleados hacen su 
particular versión de canciones 
míticas y dan consejos para 
fomentar el buen uso del agua.

  Envío de un  reloj de ducha  
para controlar el tiempo que 
pasan en la ducha y evitar  
así el derroche.
  Concurso de dibujo:  
“Agua, un mundo azul”  
destinado a los niños de 
Suntory.
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Nuestras  buenas prácticas

Implantación de un sistema  
de Nano/Ultra-filtración

Poner en marcha un 
proceso de ultrafiltración 
junto con una cuarta 
ósmosis inversa,lo que 
supone un aumento de la 
eficiencia de la planta en el 
uso del agua.

 
En la primera 

fase de implementación, la 
ultrafiltración ha permitido la  

recuperación de unos  
6000 m3 durante los 
primeros 5 meses de 

funcionamiento.
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 J de energía consumida Ratio de consumo (MJ/l producto fabricado)
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0,39 0,39
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“Reducir un 20% el ratio de consumo de 
energía por unidad de producción para 2020 
respecto al año 2010, mediante el seguimiento 
y control de los consumos, la optimización de 
procesos y la utilización de equipos eficientes”.

Desde  
el año 2010 se  

ha reducido el ratio  
de consumo  

de energía en un
17%

de energía en un
17%17%17%
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Nuestras  buenas prácticas

Renovación de la 
cubierta y mejora de la 
iluminación natural en  
el interior de la planta

  Se ha conseguido una mayor estabilidad 
térmica del edificio.

  Mejorar el aprovechamiento de la luz 
natural externa para una buena iluminación 

interior en las zonas de trabajo (se ha 
incrementado en un 150% la 
luz natural en las zonas de 
producción) y disminución en el consumo 

energético, al cambiar de luces convencionales a 

LEDs.

  Mejorar el aislamiento y 
estanqueidad con materiales 
más sostenibles y de mayor 
capacidad térmica. 

  Mejorar las condiciones 
lumínicas del interior de la 
fábrica colocando luminarias 
más grandes y mejor 
orientadas, con muy buenas 
características de transmisión  
y difusión de luz, así como 
cambio de luces convencionales 
por luces LEDs.
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Nuestras  buenas prácticas

32

Mejora de compresores

Reducir el consumo 
energético de los 
compresores mediante la 
incorporación de otros con 
variador de frecuencia 
que ajustan su trabajo a 
la demanda real de aire 
comprimido.

Programa RECON
Pepsico trabaja desde el año 2009 en el 
programa RECON que incluye múltiples 
medidas de eficiencia en las plantas de 
producción.

Detectar 
y desarrollar acciones de 
reducción de consumos de 

agua y energía.

(Resources Conservation)

  Reducción del 
ratio de consumo 
energético: 65%
  Reducción del ratio 
de consumo de agua: 
11%

incorporación de otros con incorporación de otros con Reducción de un 47,83% en el consumo eléctrico de generación de aire comprimido (en 2017 con respecto a 2016).
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Nuestras  buenas prácticas

34

Renovación  
de la iluminación  
en planta

Implantar un sistema de iluminación 

inteligente “Digital Lumens”, uno de 

los más avanzados del mundo, para 

reducir el consumo de energía. Está 

basado en LEDs, sensores,  
IO  (internet de las cosas)  
e inteligencia artificial para conseguir el 

mínimo consumo de energía junto a una 

mejora de las condiciones de iluminación. 

El sistema es muy flexible y permite 

adecuarse a las necesidades puntuales 

de cada situación en la producción.

Resultado
 Los ahorros de energía son de 

más de un 90%, en algunos casos el 
97%, lo que equivale al consumo energético 

de 1.100 hogares en un año.

 El proyecto completo finalizado reducirá  
las emisiones de CO2 en 1.265 m de 

carbono al año. Equivalente a 240 
coches eliminados de la circulación o 
32.409 árboles plantados  

por año. 
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Nuestras  buenas prácticas
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Modificación  
de equipos de aire 
comprimido

Sustitución 
de los compresores 
obsoletos de aire 

de baja presión por 
unos nuevos más 

eficientes.

15%  
de ahorro 
energético  

al año.
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Nuestras  buenas prácticas

Optimización de 
consumos energéticos  

Se ha 
evitado la emisión 

de 32.000 kg  
de CO2 a la  
atmósfera.

Mejorar el rendimiento energético de la instalación.Para ello, se han implementado los nuevos purgadores termoautomáticos para el control del retorno de condensados en los circuitos de vapor de la planta.  
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Nuestras  buenas prácticas
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Optimización de 
generación de aire 
comprimido de 
baja presión

Diseñar una nueva sala de aire 

comprimido de baja presión, con 

equipos para optimizar el ratio 

de generación de aire y mejorar 

el balance eléctrico, adecuando 

el proceso de generación a las 
demandas.

La mejora en el ratio de 
generación de aire reduce  
el consumo eléctrico  
asociado en un 28% 
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Mejora de  
la instalación  
de frío

Automatización de 
los compresores para 

optimizar el ciclo 
de trabajo de los 

compresores de frío.

Ahorro  
energético anual 

entre 
5-8% 
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Nuestras  buenas prácticas

Hasta ahora, todas las bombas de impulsión 
del agua tratada se ponían en marcha a la vez, 
independientemente del caudal necesario; para 
evitar ésto, se ha colocado un variador que regula 
el funcionamiento escalado del sistema de las 
bombas de impulsión, de tal forma que no se ponen 
en marcha todas a la vez, sino solo las necesarias.

Bombas de impulsión  
del tratamiento de aguas

 
 

Se ha conseguido 
un funcionamiento 

eficiente adaptado a la 
demanda de presión y caudal 

de las líneas, entrando a 
trabajar únicamente las 

bombas necesarias.

Secuenciar la 
puesta en marcha 
de las bombas de 

impulsión.
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“Ampliar el alcance del cálculo de 

las emisiones de gases de efecto 

invernadero asociadas a la actividad 

de producción y distribución de 

bebidas refrescantes”.

Alcance 3

Alcance 2

Alcance 1
Emisiones directas 
de las plantas de 

producción.

Emisiones indirectas 
emitidas por el productor 

de la energía.

Emisiones indirectas 
provenientes de la 
cadena de valor.

Vamos más alla...El 88% de la energía eléctrica que consume el sector proviene de fuentes renovables.

 Alcance 1 y 2: 
calculado por  
el 100% de  
las empresas.

 Alcance 3: 
calculado por 
el 79% de las 
empresas.
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 ermografía anual de 
cuadros e instalaciones

Uso de energía verde

Reducir las pérdidas de 
calor de instalaciones para 
optimizar el consumo de 
energía, e identificar fallos 
en cuadros eléctricos que 
pueden dar lugar a un 
sobrecalentamiento de la 
instalación.

Reducción  
anual de emisiones 

de CO2  
de 39,63 m.

Resultado

Nueva contratación de suministrador para 

mantener que el 100% de la energía eléctrica 

utilizada en las fábricas de España, y en las 

oficinas de las sedes centrales en Madrid, sea 

procedente de fuentes renovables.

 Reducir la huella de carbono con el uso de fuentes de energía no contaminantes.
 Seguir apostando por la energía verde en el suministro eléctrico.
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Destruir in situ las cajas obsoletas de producto reutilizable colocando en la propia instalación un triturador.

 

 Se han realizado 353  
viajes menos de camiones.

 Se ha evitado un total  
de 800 m de 

emisiones de CO2

rituradora  
de cajas retornables
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Nuestras  buenas prácticas
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Carga automática 
de camiones

Reducir el 
kilometraje de las 
carretillas en las 

instalaciones.

Disminución del consumo 

energético y de emisiones en 

la planta, consecuencia de 

pasar a utilizar carretillas 

para cargar los palets 

en los camiones, a unos 

transportadores que los 

desplazan automáticamente 

desde cada una de las 

líneas al propio camión y los 

cargan automáticamente.



54 55
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Año 2000 Año 2017

-35%

Botella
PE   500 ml

Lata acero
330 ml

(sin tapa)

Lata aluminio
330 ml

Reducción peso envases

  Botella
PE   1l

Botella
PE    1,5 l     Botella

PE   2 l

Kr= peso total de los residuos generados en un año
Kp= peso total de productos envasados consumidos el mismo año

Relación entre el peso del envase y el peso del producto (Kr/Kp)
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Desde 2003,  
el sector ha implantado 676 medidas  

de prevención, con las que ha conseguido  
ahorrar un total de 29.235 m  

de materia prima.

54

“Reducir el consumo de materiales  

y minimizar el impacto asociado a su 

producción y consumo incorporando 

criterios de sostenibilidad en el diseño  

de envases.”
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15% de reducción  

del peso, lo que  
supone reducir  
53.000 kg  
de plástico PE   

al año.

Botellas de PE 
 más ligeras

 
Usar tapones  

de rosca mas ligeros para 
botellas de plástico PE ,  

manteniendo  
las mismas características  

de cierre.

Reducción en un 15% del peso de los tapones usados en botellas PE , lo que supone ahorrar 42.000 Kg de plástico HDPE (polietileno de alta densidad) al año.

Reducir el peso de la preforma 
usada en botellas de refrescos 
de 500 ml, manteniendo  
las mismas características del 
envase en resistencia y vida útil.



59

Nuestras  buenas prácticas

58

Optimización de las 
anillas agrupadoras  
de envase (Hi-Cone)

Reducción del uso de Hi-Cone 

(agrupador de anillas) para 

disminuir el impacto en el medio 

ambiente y que los procesos sean 

más eficaces.Para asegurar que 

la retirada no afecte a la calidad 

de los envases ni a la eficiencia 

en los procesos, se han llevado a 

cabo mejoras en los films con los 

que se envuelven los envases, se ha 

optimizado el paletizado y se han 

realizado pruebas de transporte.

Reducción del uso de Hi-Cone Reducción del uso de Hi-Cone 

 
Se prevé eliminar 
el 43% de los 

agrupadores de anillas usados, 
de forma que el 88% del 
volumen de bebidas llegue  

al mercado sin él.



60 61

Nuestras  buenas prácticas

Ecodiseño  
de envases

 
 Liderar la 

innovación en envases 
sostenibles, incluyendo 
materiales renovables. 

 Aplicar criterios ambientales  
en el diseño y uso de envases, así 
como en la selección de material 

promocional. 
 Aligerar los envases  

y aumentar el material 
reciclado de todos 

ellos.

Material reciclado 
  Plástico PE : en 2017, el 23% de la  
composición de los envases de PE  de los refrescos con 
gas es de material reciclado (rPE ).
 Aluminio: las latas contienen un 50% de  

aluminio reciclado.
 Acero y vidrio: los envases fabricados con estos 

materiales contienen un 25% de material reciclado.

Botella de vidrio contour  
de Coca-Cola 

  Se ha reducido un 21% su peso.
  Ha aumentado un 18% su capacidad.

Botella de vidrio slide 
de Fanta

 Es un 21% más ligera.
  Ha aumentado un  
18% su capacidad. 
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Reducción de más de  
184.000 Kg  
de material en 2016.
Aligeramiento en botellas de PE :
  2 litros: 6%
  1.5 litros: 6%
  1 litro: 7%
  0.5 litros: 6%
  apones metálicos twist-off: 

reducción 20% del peso.

Disminución de  
peso en materiales  
de packaging

Reducir el peso en diferentes materiales (botellas de PE , cajas retornables...)
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Nuestras  buenas prácticas

12%  
de ahorro anual  
en el consumo  
de plástico.

Disminución del 
consumo de aluminio  
en la tapa del 1%

Disminuir el grosor 
del film secundario de 
la bandeja y del pallet, 
pasando de un grosor 
de 75 a 60 micras.

Modificación de  
las tapas de las latas

Reducción del 
material de embalaje

 
Reducir el grosor 

de las tapas. Para ello 
se han tenido que modificar 
las líneas de producción y 

adecuarlas a las nuevas tapas 
aligeradas CDL (Container 

Development Limited).
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Nuestras  buenas prácticas

Nuevas botellas de 
sifón más ligeras

Reducir la cantidad de material  
empleado, así como los residuos generados. 

  Botella sifón: reducción de  
5 gramos en peso, pasando de 48 g. a 

43 g
  Supersifón: reducción del diámetro del 

Base Cup en 4 mm (0,2 g).
Este proyecto ha implicado, entre otros 
aspectos, la compra de una sopladora 
para poder reducir el gramaje, así como 
nuevos moldes para las bases de los 
supersifones.

 
 Botella sifón 

Se han reducido 
1.825 kg de PE  al año.

 Supersifón
Reducción de 800 kg de 

polipropileno al año.
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Nuestras  buenas prácticas

Mejora en el 
embalaje secundario

 
Modificar la 

soldadura de la máquina 
que envuelve con film estirable 

los palets para disminuir el espesor 
del plástico.  

Para ello se han cambiado las 
antiguas placas de hierro de la 
máquina por unas de aluminio 

que hay que calentar 
menos.  

Ahorro de un 20% de 
energía y disminución de 
la cantidad de uso de 
plástico de embalaje.
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Evolución de la tasa de reciclado de envases

“Fomentar el reciclaje y la reutilización 

de envases, utilizando materiales 

adecuados para estas modalidades de 

gestión y participando con las entidades 

responsables de las mismas”.

En 2017  
el 74% de los envases 
de vidrio de bebidas 

refrescantes son 
reutilizables.

envases envases envases 
 de bebidas El 95% de los residuos generados en las plantas de producción son reciclados  y/o valorizados.

En 2017 se han reciclado el 85% de las botellas de plástico PE .

Fuente: Ecoembes
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Limpieza de costas
con la Fundación Ecomar

Concienciar a niños 
y jóvenes sobre la 
importancia de mantener 
limpio el litoral y reciclar 
los residuos.
El proyecto se enmarca 
dentro del compromiso 
que tiene Coca-Cola de 
recoger el equivalente 
al 100% de los envases 
que pone en el mercado, 
para que no acaben como 
residuo, especialmente en 
los océanos. 

 
En 2017 se 

realizaron limpiezas en 
distintos puntos del litoral 

peninsular. Unos 400 niños 
de distintas localizaciones 

recogieron  
1.100 kilos de residuos.
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  Facilitar el reciclaje a los 
consumidores con distintos 
pictogramas que indican 
en qué contenedor se deben 
depositar cada uno de los 
residuos de envases. 

  Mejorar los procesos de 
recogida, selección y reciclado 
del residuo.

Símbolos voluntarios  
para facilitar el reciclado

 
El 96% 

de los envases de 
bebidas refrescantes 
que tienen símbolo de 
reciclado, utilizan el 

propuesto por 
Ecoembes.

El 86% de los envases 

de bebidas refrescantes 

incluyen un símbolo que 

indica cómo reciclar. 
Este dato es muy superior 

al de otros productos.
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“Colaborar con los agentes de la cadena de 
suministro para minimizar los impactos 
indirectos asociados a la actividad 
productiva, fomentando una correcta 
gestión ambiental en los proveedores.”

 El 100% de las 
empresas del sector ya incluyen 

criterios ambientales en su política 
de contratación y/o claúsulas de 

medio ambiente en contratos con sus 
proveedores principales.

 Casi el 80% de las empresas 
lleva a cabo acciones de gestión 

ambiental con sus 
proveedores.
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  Convertir a los bares y restaurantes en espacios y 

negocios sostenibles, aportando a los establecimientos 

una plataforma con recomendaciones y recursos para 

reducir su huella ambiental y luchar contra el cambio 

climático. 
  Alentar al sector hostelero para que, con pequeños o 

grandes gestos, sean factor clave en la protección del 

medio ambiente y la promoción de la sostenibilidad.

  324 bares adheridos.
  Realización de 880 acciones 
a favor del clima en los 
establecimientos adheridos.

  Del total de las acciones, el 70% 
son sobre cambio de hábitos. 

  El 30% de las acciones son sobre 
procesos y tecnologías.

  Creación de un premio a los 
bares y restaurantes más 
comprometidos contra el cambio 
climático, convirtiéndolos en 
“Casos de éxito de Hostelería 
#PorElClima”. 

Hostelería por el clima
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Plan de movilidad 
sostenible
rabajar y tomar diversas 

acciones sobre la flota de casi 
700 vehículos que recorren más 
de 14.000 km al año.

Apoyo a la 
producción local

  2019: Vehículos de preventa en Madrid  

serán GLP (Gas Licuado del Petróleo).

  2020: Vehículos de los promotores serán híbridos.

  2022: 90% de la flota con tecnologías sostenibles.

  2030: el 100% de la flota será 0% emisiones.

 
En 2018  

se han incorporado 
vehículos híbridos a la 

flota de la empresa.

 
El 23% de la 

fruta empleada como 
ingrediente se encuentra  

a menos de 100km  
de la planta de 

producción. 

rabajar con proveedores cercanos a los centros 

de fabricación para promover la producción y el 

desarrollo de las zonas locales.

Además, los contratos con los suministradores de 

ingredientes incluyen cláusulas medioambientales 

con el objetivo de comprometerse a proteger el 

entorno, reducir la huella de carbono, mejorar el 

consumo de agua y de energía, así como mejorar  

la gestión de residuos.
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Primer año de cultivo  
(datos 2017).
  Implementación en 12 fincas, lo que supone 

un total 211 hectáreas de cultivos.

  4200 días de monitorización.

  762 km de sistemas de riego sustituidos.

  12% menos de consumo de agua anual. 

  6% de mejora en la producción  

de las cosechas.

  11% de incremento en la productividad  

del agua.

  Ahorro de 89MWh de electricidad.

  35 toneladas de CO2 equivalente 

menos de emisiones.

Cítricos sostenibles

 
rabajar con 

agricultores para 
mejorar la competitividad y 

sostenibilidad de la producción 
de cítricos en España, además 

de impulsar el ahorro y la 
eficiencia del consumo de 

agua y fertilizantes.
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Seguir avanzando en la 

aplicación del Código de 

UNESDA (Union of 

European Soft Drinks 

Associations) sobre la 

reciclabilidad de los  
envases dePE .

 
ANFABRA 

se suma a los objetivos, 
presentados por  

UNESDA, la Federación 
europea, para que sus  

envases de plástico sean más 
sostenibles.
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Retos de la industria  
europea de bebidas 
refrescantes

Incrementar y optimizar 
la tasa de recogida de 
botellas de plástico PE  
de bebidas refrescantes 
para su reciclado en 
todos los mercados de 
la UE, en colaboración 
con otros agentes de 
recuperación de envases. 

Para 2025,  que el 100%  de las botellas de plástico PE  de bebidas refrescantes sean reciclables.

100%Para 2025, que 

las botellas de 
plástico PE  de 

bebidas refrescantes 

contengan como 
mínimo una 
media de 25% de 

material reciclado.

material
reciclado

25%

 Reutilizar 
las botellas de 

plástico PE  de bebidas 
refrescantes, cuando tenga 
sentido medioambiental y 

económico.

Algunas empresas ya 
han hecho públicos sus 
compromisos a futuro

8787
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“Dar a conocer los avances del sector 

en materia de sostenibilidad ambiental 

y cómo realizar un consumo sostenible 

de nuestros productos”.

Uno de los principales canales para dar a conocer 

los compromisos y avances del sector en materia 

de sostenibilidad, son las redes sociales y el blog 

de la Asociación.

Redes Sociales
  anto en witter como en Facebook, más 

del 30% de los contenidos publicados en 

2016 y 2017 están relacionados con temas 

medioambientales: compromisos sectoriales, 

reciclaje, ecodiseño, agua, etc.

Blog
  Más de 60% de los posts publicados en el 

blog de Refrescantes aborda el esfuerzo del 

sector en materia ambiental, su apoyo a otras 

iniciativas como “La Hora del Planeta” o el 

“Día de los Humedales”. 

   ambién prestamos especial atención a los 

días internacionales y eventos relacionados 

con sostenibilidad, economía circular o cambio 

climático.
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 “Los datos consolidados hacen referencia a un 
número limitado de empresas del sector que 
supone cerca del 80% de la producción total del 
sector de las bebidas refrescantes”



@UNREFRESCOWWW. REFRESCANTES.ES
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