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RESUMEN

La tesis fue desarrollada en una empresa dedicada a la conversion de papel, situada
en la ciudad de Guayaquil. La empresa pertenece a una multinacional razon por la
cual se llevan adelante proyectos que se vinculan de alguna manera a la proteccion

ambiental.

El objetivo general es implementar la certificacion Forest Stewardship Council (FSC)
por Cadena de Custodia para la empresa, cumpliendo para ello lo indicado en los
estandares, para ello se utiliza una metodologia que consiste en levantar informacion
asociada a requerimientos del estandar FSC, elaborar procedimientos, formatos que
soporten la documentacion que exige la norma, elaborar manual de cadena de
custodia, capacitar externa e internamente al personal sobre la norma FSC, la
documentacion y responsabilidades dentro de ella, realizar auditorias internas vy
externas a la empresa en la norma FSC y determinar e implementar las acciones

correctivas luego de las auditorias.

En una siguiente etapa se analiza la situacion actual de la empresa, desde las

caracteristicas organizacionales describiendo las responsabilidades de cada cargo.
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Luego se detallan las caracteristicas principales, las cuales corresponden a los
procesos y actividades que guardan relacion con la produccién de producto tales
como la recepcion de materia prima, el almacenamiento de bobinas, almacenamiento
de tubos, tubulacién, fondeo, alistamiento, despacho y facturacion para encontrar

puntos a mejorar y cumplir lo indicado por el estandar.

A continuacién se establecen puntos de mejora de los procesos principales que
permitan garantizar menores tiempos, trazabilidad del producto y aspectos de

seguridad industrial tales como el uso de handheld, etiquetas, sefalizacién.

Se desarrolla la implementacion de la certificacion iniciando con la elaboracién del
Manual de Cadena de Custodia, la elaboracion de los procedimientos, formatos,
calculo del factor de conversién, planes de capacitacion externa e interna. Se
efectlan auditorias internas y externas que permiten determinar acciones correctivas

y preventivas, asi como sus costos de implementacion.

En la parte final de establecen las conclusiones sobre la implementacion de la
certificaciéon FSC en la empresa, asi como las recomendaciones para mejoras futuras

en el sistema y planta.
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INTRODUCCION

La presente tesis trata sobre las empresas que buscan ser productivas pero
a través de un desarrollo sostenible, siendo responsables con el medio
ambiente, llevando adelante la seguridad industrial y salud ocupacional en

sus operaciones y con responsabilidad social.

El objetivo de esta tesis es la implementacion de una certificacion ambiental
por Cadena de Custodia la cual esta vinculada al manejo responsable de

bosques cultivados conocida como FSC (Forest Stewardship Council).

Previo a la implementacion se efectia un levantamiento de informacion para
determinar la documentacion existente en cuanto a los procedimientos
requeridos dentro del estandar bajo el cual se certificara la empresa, iniciar
proceso de capacitacion al personal administrativo y de planta sobre la
certificacibon FSC en temas generales y luego profundizando con las
personas que sean responsables directos de los procedimientos que

soportan el sistema.



Para alcanzar la certificacion se trabaja en areas tales como la
elaboracion y actualizacion de los procedimientos de compras,
produccion, despachos y facturacion, centros externos, manual de
cadena de custodia, reportes de balance de materiales usados dentro del

periodo

Ademas se realizan auditorias internas y externas que permitan detectar
desviaciones en el sistema y tomar las acciones correctivas necesarias para

mantener el sistema dentro de los requisitos requeridos por el estandar.

El resultado de esta tesis consiste en la implementacién de la certificacion

FSC por cadena de custodia en una empresa dedicada a la conversion de

papel.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1 Antecedentes

Para la proteccion del medio ambiente surgen iniciativas
gubernamentales para la proteccién de los bosques, pero estas fracasan
debido al poco control existente para el cumplimiento de la legislacion;
surgen ademas campafias de boicot hacia productos que afectan el
ambiente pero fracasan por el poco apoyo de las comunidades; aparecen
las certificaciones como una medida para que las empresas regulen sus
operaciones en cuanto a la proteccion de los bosques pero lleva consigo
a la proliferacion de sellos verdes que se desvian de su tema central. A
partir de ello surge el Forest Stewardship Council (FSC) como una
organizaciéon no gubernamental que a través de sus estandares certifica
el uso racional de los bosques, evitar la explotacion laboral, la
erradicacion del trabajo infantil y la seguridad industrial en las actividades

desarrolladas durante toda la cadena de custodia.



Obtener la certificacion FSC garantiza que una empresa ha cumplido los
estandares que exige la organizacion ya sea en sus procedimientos,
politicas, implementacion de puntos de control y permite, si asi lo
requiere la empresa certificada, imprimir el sello FSC en los productos

que se fabriqguen cumpliendo lo indicado por el estandar.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general

Implementar la certificacion FSC por cadena de custodia para la

empresa, cumpliendo para ello lo indicado en los estandares.

1.2.2 Objetivos especificos

1. Levantar informacién asociada a requerimientos del estandar
FSC.

2. Elaborar procedimientos, formatos que soporten la
documentacion que exige la norma.

3. Elaborar manual de cadena de custodia.

4. Capacitar externa e internamente al personal sobre la norma
FSC, la documentacion y responsabilidades dentro de ella.

5. Realizar auditorias internas y externas a la empresa en la

norma FSC.



6. Determinar e implementar las acciones correctivas y

preventivas obtenidas luego de las auditorias.

1.3 Metodologia

Levantamiento de la Informacion Asociada a Requerimientos del

Estandar FSC.

Obtener la informacion que soporta la documentacion requerida en el
estandar FSC, lo cual permite conocer si existen puntos que no han sido
desarrollados y requieren que se redacte procedimientos o se elaboren
formatos. Se establece ademas la situacién actual de la empresa y se
utilizan herramientas que permitan el mejoramiento de los procesos

principales existentes en ella.

Elaboracién de los Procedimientos y Formatos que Soporten la

Documentacion que Exige la Norma.

Elaborar la documentacion que no se encuentra disponible en la empresa
a través de procedimientos y formatos que muestren el control en cada

uno de los procesos.

Elaboracién del Manual de Cadena de Custodia y Calculo del Factor

de Conversion.



En este documento se detallan los antecedentes de la empresa, los
responsables de cada uno de los procesos dentro de la empresa, los
procedimientos que soportan el proceso y el céalculo del factor de
conversion que permitira hacer los balances de materiales y al auditor de
la certificado designado por FSC realizar los célculos que avalen el uso

apropiado de papel certificado FSC.

Capacitacién Externa e Interna al Personal sobre la Norma FSC, la

Documentacion y Responsabilidades dentro de ella.

El personal debe ser capacitado por personal al interior de la
organizacion sobre el estandar FSC y sus funciones dentro del mismo.
Ademas se realiza capacitacion al personal encargado de la certificacion

a través de una capacitacion externa.

Realizacion de Auditorias Internas y Externas en la Norma FSC.

La auditoria interna inicialmente se recibira a través de una persona
designada por el grupo empresarial, de manera que permita encontrar
puntos deficientes para tomar acciones correctivas previa auditoria
externa. En el caso de la auditoria externa, ésta la realiza una empresa
certificadora designada por el FSC con un auditor capacitado y calificado

por ellos en el manejo de los estandares FSC.



Determinacion e Implementacion de las Acciones Correctivas y

Preventivas Obtenidas luego de las Auditorias.

Las acciones correctivas y preventivas implementadas permiten cumplir

los requisitos de la norma y evitar el levantamiento de no conformidades.

La metodologia se encuentra resumida en la figura 1.1.

LEVANTAMIENTO DE LA
INFORMACION

|

ELABORACION DE LOS
PROCEDIMIENTOS Y FORMATOS

v

ELABORACION DEL MANUAL Y
CALCULO DEL FACTOR DE
CONVERSION

v

CAPACITACION AL PERSONAL

{

AUDITORIA INTERNAS Y EXTERNAS

v

DISENO E IMPLEMENTACION DE
ACCIONES CORRECTIVAS Y
PREVENTIVAS

Figura 1.1 Metodologia de la Tesis



1.4 Estructura de la Tesis

En el primer capitulo se plantea el problema de la tesis y se justifica el
por qué y el para qué del proceso de certificacion, también se plantean el
objetivo general y los especificos que se obtienen al final del proyecto y

se detallan los pasos de la metodologia a usarse.

En el capitulo segundo se efectla una revision de las bases tedricas que

conforman el FSC a través de sus estandares.

El capitulo tercero muestra la situacion actual de la empresa relacionada
a la estructura organizacional, a los procesos principales y los de apoyo
que conforman la organizacion, asi como mejoras planteadas a los

procesos principales.

El capitulo cuarto detalla la implementacion de los estandares dentro de

la organizacion para obtener la certificacion FSC en la empresa.

El capitulo quinto consta de las conclusiones y recomendaciones
obtenidas a través del proyecto, asi como el apéndice y la bibliografia en

ese orden.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1 Introducciodn

La Cadena de Custodia FSC proporciona informacién sobre el camino
recorrido por los productos desde el bosque (0, en el caso de materiales
reciclados, desde el lugar de reciclaje) hasta el consumidor, incluyendo
todas aquellas etapas de la transformacion, fabricacion y distribucion en
las que el paso al siguiente eslabon de la cadena de suministro implique

un cambio de propiedad [1].

Cualquier cambio de propiedad en la cadena de suministro requiere que
la organizacion respectiva establezca un sistema de gestion de Cadena
de Custodia y que éste sea verificado por una entidad de certificacién
independiente, en el caso de que la organizacion quiera hacer una

declaracion FSC sobre sus productos.
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El desarrollo y la ejecucion de los sistemas de gestion de Cadena de
Custodia permiten a las organizaciones controlar de manera efectiva sus
sistemas de transformacién y mostrar a los consumidores el origen de los

materiales que componen sus productos.

La certificacion FSC de estos sistemas de gestion esta disefiada para dar
una garantia creible a los clientes, empresas, administraciones publicas
o consumidores finales, de que los productos que se venden (es decir, se
facturan y posiblemente se etiquetan) con un codigo de certificado FSC
proceden de bosques bien gestionados, o bien de fuentes controladas,
material recuperado o una mezcla de éstos. El certificado de Cadena de
Custodia FSC facilita, de este modo, la transparencia en el flujo de
productos hechos de estos materiales a través de la cadena de

suministro.

Un certificado de Cadena de Custodia FSC proporciona informacion
sobre los emplazamientos evaluados, los procesos y grupos de producto
de los que tales productos se originan, y hace referencia al estandar de
Cadena de Custodia usado en la evaluacion por una entidad de

certificacion acreditada FSC.

El cumplimiento de este estandar proporciona un marco coherente y de
caracter internacional para una verificacibn de una tercera parte

independiente sobre las declaraciones acerca del abastecimiento de
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materiales y productos de madera/fibra. Permite a los proveedores
demostrar el cumplimiento de politicas y especificaciones de compra

publicas y privadas.

Un objetivo clave de este estandar es facilitar un camino para que las
organizaciones entren en el sistema FSC, asi como para que aumenten
la proporcion de sus materiales de entrada (inputs) certificados FSC

hasta el 100% [2].

2.2 Aplicacion

El estandar describe los requisitos de gestion y produccion para el control
de la Cadena de Custodia, por lo que se refiere al abastecimiento,
etiquetado [3] (cuando corresponda) y venta de productos certificados

FSC, facilitando asi diversas opciones para hacer declaraciones FSC.

El estandar es aplicable a todas las operaciones de Cadena de Custodia
que comercializan, transforman o fabrican productos forestales
maderables y no maderables, realizados con materiales virgenes y/o
recuperados, incluyendo el sector industrial primario (aprovechamiento y
pre-transformacion) o, en el caso de materiales reciclados, los
emplazamientos de recuperacion, el sector secundario (transformacion
primaria y secundaria) y el sector terciario (comercio, venta al mayor y al

detalle, servicios de impresion).
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El estandar define y describe los elementos basicos de un sistema de

gestion de Cadena de Custodia [1]:

Gestion de calidad: responsabilidades, procedimientos y registros.
Alcance del producto: definicion de los grupos de producto y contratos
de tercerizacion (outsourcing).

Abastecimiento de materiales: especificaciones de material.

Recepcion y almacenamiento de materiales: identificacion y
segregacion.

Control de produccion: control de cantidades y determinacién de las
declaraciones FSC.

Venta y distribucién: facturacion y documentacion de transporte.
Etiquetado: Uso de etiquetas FSC en el producto y umbrales de

etiquetado [3].

El Estandar describe los requisitos de cada elemento del sistema, los
cuales, si se han ejecutado satisfactoriamente, permiten a las
organizaciones vender y etiquetar los productos como FSC 100%, FSC
Mixto o FSC Reciclado, o vender los materiales como Madera Controlada

FSC [1].

El estandar FSC-STD-40-004 es el estandar principal que aplica para la

certificacién de todas las operaciones de Cadena de Custodia y puede
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ser combinado con estandares complementarios segun el alcance del

certificado de la organizacion.

Para poder declarar que un producto esta certificado FSC (a través de
una etiqueta de producto o un documento de venta), debe haber una
cadena ininterrumpida de organizaciones certificadas que cubra cada
cambio en la propiedad legal del producto desde el bosque certificado
hasta el punto en el que el producto es terminado o vendido para su

distribucion.

La certificacion de Cadena de Custodia se requiere por lo tanto para
todas las organizaciones en la cadena de transformacién de los
productos de origen forestal que tengan posesion legal de los productos

certificados y realicen al menos una de las siguientes actividades [1]:

a) Transmitir la declaracién FSC a sus clientes a través de documentos
de venta y entrega.
b) Aplicar la etiqueta FSC sobre producto.

c) Procesar o transformar los productos certificados FSC.

Las organizaciones que no cumplan las actividades descritas
anteriormente estan exentas de la certificacion de Cadena de Custodia,

incluyendo:

I.  Distribuidores que venden a consumidores finales.
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II.  Individuos u organizaciones que sean consumidores finales de
productos certificados FSC.

lll.  Organizaciones que provean servicios a las organizaciones
certificadas sin tomar posesion legal de los productos certificados,

incluyendo:

- Agentes y representantes que gestionan el comercio de productos
certificados entre comprador y vendedor.

- Compafiias de logistica que transportan o almacenan temporalmente
productos certificados.

- Contratistas que operen bajo un acuerdo de tercerizacion

(outsourcing) de acuerdo a este estandar.

2.3 Requisitos Universales

2.3.1 Gestién de Calidad

Responsabilidades

La organizacién debera designar a un representante de gestion que
tendrd responsabilidad y autoridad general en relacion con el
cumplimiento por parte de la de la organizacion de todos los

requisitos aplicables de este estandar.
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Todo el personal clave debera tener conocimiento de los
procedimientos de la organizacion y debera ser competente en la
ejecucion del sistema de gestion de Cadena de Custodia de la

organizacion [1].

Procedimientos

La organizacion deber4 establecer, ejecutar y mantener
procedimientos y/o instrucciones de trabajo que cubran todos los
requisitos aplicables de este estandar, de acuerdo a su escala y

complejidad.

La organizacion debera designar al personal responsable para cada
procedimiento, asi como la cualificacion y/o medidas de formacion

gue se requieran para su ejecucion.

Formacioén

La organizacién debera establecer y llevar a cabo un Plan de
formacioén, de acuerdo a la cualificacion y/o medidas de formacién

gue se requieran para cada procedimiento.

La organizacion debera mantener registros de las actividades de
formacion del personal relacionadas con la ejecuciébn de este

estandar.
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Registros

La organizacion deberd mantener registros completos vy
actualizados que cubran todos los requisitos aplicables de este

estandar.

La organizacion debera especificar el periodo de almacenamiento
de todos los registros, informes, incluyendo la documentacion de
compra y venta, registros de formacion, registros y resimenes de
produccion, asi como los documentos de aprobacion de las marcas

registradas. Este periodo deberé ser de al menos de cinco (5) afios.

Compromiso con los Valores de FSC

La organizacion deberd demostrar su compromiso con el
cumplimiento de los Valores de FSC tal y como se definen en la
“Politica para la Asociaciéon de Organizaciones con FSC” (FSC-

POL-01- 004).

La organizacibn debera declarar que no est4d directa ni

indirectamente involucrada en las siguientes actividades [1]:

a. Talailegal o comercio ilegal de madera o productos forestales;
b. Violaciones de derechos humanos o tradicionales en las

operaciones forestales;
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c. Destruccion de altos valores de conservacion en operaciones
forestales;

d. Conversion significativa de bosques en plantaciones o usos no
forestales;

e. Introduccién de organismos modificados genéticamente en las
operaciones forestales;

f. Violacion de alguna de las convenciones principales de la OIT,
tal y como se define en la Declaracion de los Principios y

Derechos Fundamentales en el Trabajo, 1998.

Seguridad y Salud Laboral

La organizacion deberd demostrar su compromiso en seguridad y

salud laboral.

2.3.2 Alcance del Sistema de Cadena de Custodia

Grupos de Producto

La organizacién debera determinar los grupos de producto FSC que
seran vendidos con declaraciones FSC y debera mantener una lista
actualizada y a disposicion publica de los grupos de producto FSC

con la siguiente informacion [2]:
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a. Especificacion del grupo de producto como FSC 100%, FSC
Mixto, FSC Reciclado o Madera Controlada FSC3;

b. Tipos de producto, de acuerdo a la clasificaciéon de productos
FSC;

c. Especies, incluyendo los nombres cientificos y comunes usados
como inputs de los grupos de producto, en el caso de que la
informacion sobre la composicion de especies se utilice

habitualmente para describir las caracteristicas del producto.

La organizacion deberé especificar para cada grupo de producto [1]:

a. las categorias de material usadas como input;

b. el sistema de control utilizado para hacer declaraciones FSC:
i. Sistema de transferencia,
ii. Sistema de porcentajes;

iii. Sistema de créditos;

c. los emplazamientos implicados en la gestién, produccion,

almacenamiento, venta, etc.

Para cada grupo de producto en el que se use un sistema de
porcentajes o0 de crédito con un periodo de declaracion

determinado, la organizacion deberd garantizar que todos los
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productos incluidos comparten especificaciones similares por lo que

se refiere a:

a. La calidad de los inputs

b. Los factores de conversion.

Tercerizacion (Outsourcing)

La organizacién deberd cumplir los requisitos especificados en el

estandar para todas las actividades subcontratadas.

2.3.3 Abastecimiento de Material

Especificaciones del Input

La organizacidbn deberd adoptar y usar las definiciones y la
categorizacion de materiales del input que se describen en este

estandar.

La organizacion debera categorizar todos los inputs para los grupos
de producto FSC en funcion de su categoria de material y debera

garantizar que solo se utilizan inputs elegibles.
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Validacion del Proveedor

La organizacibn deberd4d establecer y mantener registros
actualizados de todos los proveedores que suministran material

para los grupos de producto FSC, incluyendo [1]:

a. Eltipo de producto suministrado;
b. La categoria de material suministrado;
c. El cédigo de Cadena de Custodia FSC o Madera Controlada

FSC del proveedor, en su caso.

La organizacion debera verificar la validez y el alcance del
certificado FSC de su proveedor, para revisar cualquier cambio que
pueda afectar a la disponibilidad y autenticidad de los productos

suministrados a través de la web http://info.fsc.org [4].

Compra de Material no Certificado

Para la compra de Material Controlado, la organizacion debera
cumplir los requisitos aplicables de “FSC-STD-40-005: Estandar
para evaluacion por parte de empresas de Madera Controlada

FSC”.

Para la compra de material recuperado no certificado, la

organizacion deberad cumplir los requisitos de “FSC-STD-40-007:


http://info.fsc.org/
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Estandar FSC para el aprovisionamiento de material recuperado
para su uso en grupos de producto FSC o proyectos certificados

FSC”.

Generacion de Materia Prima in Situ

La organizacion que genere material de input para un grupo de
producto FSC en su propio emplazamiento, debera identificar la
categoria de material y, cuando sea aplicable, la declaracién de

porcentajes o de crédito asociada, como se detalla a continuacion:

a. El material producido durante el proceso de transformacion
primaria de otro producto (principal), del mismo input, debera
considerarse como perteneciente a la misma categoria de
material que el input del cual fue (co)-producido.

b. EI material recuperado de un proceso de transformacién
secundaria o de una fuente industrial posterior en la cadena de
produccion, donde el material no se ha producido de manera
intencionada, no es valido para el uso final y no puede ser
reutilizado in situ en el mismo proceso de fabricacion que lo
generod, deberd considerarse como perteneciente a la misma
categoria de material que el input del que ha sido generado o

como Material recuperado pre-consumo.
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En los casos en los que no se puedan identificar las proporciones
de los diferentes inputs, la organizacion debera clasificar las
mezclas de diferentes categorias de material virgen o material
recuperado, en funcién de la categoria de material y, cuando sea
aplicable, a través de una declaracion de porcentajes o de crédito
con el valor mas bajo de input FSC o input post-consumo por

volumen de input.

2.3.4 Recepciéon y Almacenamiento de Materiales

Identificacién del Input

Durante la recepcion del material o antes de su uso o
transformacién posterior, la organizacion debera revisar la factura
del proveedor y otra documentacién adicional para garantizar que

se cumple lo siguiente [1]:

a. Las cantidades y calidades de los materiales suministrados
coinciden con lo especificado en la documentacion aportada;

b. Para cada articulo del total de productos, se indica la categoria
de material y, cuando sea aplicable, la declaracién de
porcentajes o de crédito asociada,

c. Para material suministrado con declaraciones FSC, aparece el

cbdigo de Cadena de Custodia o Madera Controlada FSC.
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Segregacion

La organizacion deberd garantizar que los inputs usados para los
grupos de producto FSC permanecen claramente identificables y
separados por grupo de producto o, si se usan inputs idénticos para
méas de un grupo de producto FSC, separados en funcion de sus

declaraciones FSC asociadas.

Precauciones para Material Etiquetado

Para materiales recibidos con una etiqueta FSC, la organizacion

debera garantizar lo siguiente [1]:

a. En los materiales que seran trasformados posteriormente, se
debera eliminar la etiqueta o cualquier marca de segregacion
antes de la venta;

b. En los materiales que se van a vender sin ninguna
transformacién, la organizacion debera verificar que estan
correctamente etiquetados, de acuerdo a su categoria de
material FSC, a menos que la organizacion no adquiera la

posesion fisica del producto.

Cuando se reciban materiales con una etiqueta de otros sistemas

de evaluacidon de conformidad forestal, la organizacion debera



24

asegurarse de gue se eliminan dichas etiquetas antes de vender los

materiales con una declaraciéon FSC [1].

2.3.5 Control de Volumen

Factores de Conversion

Para cada grupo de producto, la organizacién debera identificar las
etapas principales del proceso de transformacion que impliquen un
cambio de volumen o de peso del material y especificar el/los
factor/es de conversion para cada etapa o, si no es factible, para el

total de las etapas de transformacion.

La organizacion debera describir la metodologia usada para calcular
elllos factor/es de conversidén y garantizar que é€stos se mantienen

actualizados.

Balances de Material

Para cada grupo de producto, la organizacion debera establecer un
registro de balance de materiales, para garantizar que en todo
momento la cantidad producida y/o vendida con declaraciones FSC
es compatible con la cantidad de inputs de las diferentes categorias
de material, sus declaraciones de porcentajes o de crédito

asociadas y el/los factor/es de conversion del grupo de producto. El
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registro de balance de materiales debera incluir al menos la

siguiente informacion [1]:

Para los inputs y outputs:

a. Referencias de la factura;

b. Cantidad (en volumen o peso);

Para los inputs:

c. Categoria de material y, si es aplicable, declaracién de

porcentajes o de crédito;

Para los outputs:

d. Declaracion FSC;
e. Informacion para identificar el articulo en la factura;

f. Periodo de declaracion o pedido aplicable;

Para cada grupo de producto, la organizacion deberd preparar
resumenes anuales de produccién, que proporcionen informacién
para cada categoria de material recibido/utilizado y para cada tipo

de producto producido/vendido, como se detalla a continuacién [1]:

a. Inputs recibidos;

b. Inputs usados para la produccién (en su caso);
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c. Inputs todavia en stock;
d. Outputs todavia en stock;

e. Outputs vendidos.

Determinacién de las Declaraciones FSC

La organizacion debera determinar para cada periodo de
declaracion la declaracion FSC apropiada, de acuerdo a uno de los
siguientes sistemas de control especificado para el grupo de

producto [1]:

a. Sistema de transferencia: aplicable a todos los grupos de
producto FSC;

b. Sistema de porcentajes: aplicable a los grupos de producto FSC
Mixto y FSC Reciclado;

c. Sistema de créditos: aplicable a los grupos de producto FSC

Mixto y FSC Reciclado.

2.3.6 Ventay Distribucién

La organizacién debera garantizar que todos los documentos de
entrega y venta emitidos para los outputs vendidos con

declaraciones FSC incluyen la siguiente informacion [1]:

a. Nombre y datos de contacto de la organizacion;
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. Nombre y direccién del cliente;

Fecha de emision del documento;

. Descripcién del producto;

. Cantidad de producto vendido;

Caodigo de Cadena de Custodia o Madera Controlada FSC de la

organizacion;

. Una indicacion clara de la declaracion FSC para cada articulo

del total de productos, segun se indica a continuacion:

La declaracién “FSC 100%” para productos procedentes de
grupos de producto FSC 100%;

La declaracion “FSC Mixto x%” donde “x” representa el
porcentaje de declaraciéon aplicable para productos
procedentes de grupos de producto FSC Mixto bajo un
sistema de porcentajes;

La declaracion “FSC Crédito Mixto” para productos
procedentes de grupos de producto FSC Mixto bajo un
sistema de créditos;

La declaracion “FSC Reciclado x%” donde “X” representa la
declaracion de porcentajes aplicable para productos

procedentes de grupos de producto FSC Reciclado bajo un

sistema de porcentajes;
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v. La declaracion “FSC Crédito Reciclado” para productos
procedentes de grupos de producto FSC Reciclado bajo un
sistema de créditos;

vi. La declaracion “FSC Controlled Wood” para productos
procedentes de grupos de producto de Madera Controlada
FSC o para productos procedentes de grupos de producto
FSC Mixto que no van a ser vendidos como certificados

FSC.

h. Si se emite documentacién de transporte separada, se debera
incluir informacién que permita asociar la factura con dicha

documentacion.

Si no se adjunta la factura (o una copia de ésta) en el envio del
producto, la organizacion debera incluir la misma informacion

descrita en la parte superior en la documentacién de entrega.

Las organizaciones que vendan productos semi-terminados con
declaraciones FSC deberan proporcionar informacién a través de
facturas, documentacion de entrega y/o documentos adicionales
sobre la cantidad (en volumen o peso) de componentes menores
gue estan exentos de los requisitos de control y etiquetado de
Cadena de Custodia, si éstos superan el 1% del volumen o peso del

producto [1].
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Etiquetado de Productos Vendidos con Declaraciones FSC

La organizacién debera garantizar que los productos que llevan una
etiqueta FSC se venden siempre con su correspondiente

declaracion FSC en la documentacion de venta y entrega.

La organizacion deberd garantizar que los productos vendidos con
una declaracion FSC no llevan etiquetas de otros sistemas de

evaluaciéon de conformidad forestal.

Suministro de Madera Controlada FSC

La organizacion debera garantizar que la venta de Madera
Controlada FSC cumple la Parte IV de “FSC-STD-40-005: Estandar
para evaluacién por parte de empresas de Madera Controlada

FSC”.

2.4 Sistemas de Control de las Declaraciones FSC

2.4.1 Sistema de Transferencia

El sistema de transferencia se debera usar para actividades
comerciales relativas a productos terminados y para la produccion

de grupos de producto FSC 100%.
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Adicionalmente, puede usarse para otros grupos de producto FSC

en las siguientes situaciones [1]:

Grupos de producto FSC Mixto:

- Mezclas de inputs de FSC 100%, FSC Mixto y/o FSC Reciclado;

- Uso exclusivo de inputs FSC Mixto;

Grupos de producto FSC Reciclado:

- Uso exclusivo de material FSC Reciclado y/o Material

Recuperado post-consumo;

Grupos de producto de Madera Controlada FSC.

Especificaciones de Periodos de Declaracion o Pedidos

Para cada grupo de producto, la organizaciéon debera especificar
periodos de declaracion o pedidos para los cuales se debera hacer

una unica declaracién FSC.

La duracion minima del periodo de declaracion sera el tiempo
necesario para completar el recorrido de un lote incluyendo la
recepcion, almacenamiento, transformacion, etiguetado y/o venta

del producto como output.
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Inputs con Declaraciones FSC Idénticas

Para periodos de declaraciébn o pedidos en los cuales los inputs
pertenecen a una sola categoria de material con idéntica
declaracion FSC, la organizacion debera definir esta declaracion

como la correspondiente para los outputs.

Si el input est4d formado por materiales 100% recuperados post-
consumo, la declaracion FSC del output debera ser “FSC Reciclado

100%".

Inputs con Diferente Declaracién FSC

Para periodos de declaracién o pedidos en los cuales se mezclan
diferentes categorias de material o diferente declaracién de
porcentajes o de crédito asociadas, la organizaciéon debera usar,
como declaracién FSC para los outputs, la declaracion FSC con el

menor input FSC o input post-consumo por volumen de input.

Los inputs con una declaracion “FSC Crédito Mixto” o una
declaracion “FSC Recycled Credit” deberan considerarse de menor
categoria que inputs con declaraciones “FSC Pure” o “FSC

Reciclado 100%”, respectivamente.
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2.4.2 Sistema de Porcentajes

El sistema de porcentajes puede ser utilizado para grupos de
producto FSC Mixto y FSC Reciclado. No es aplicable para
actividades comerciales relacionadas con productos terminados y
sblo puede ser aplicado a nivel de un Unico emplazamiento fisico

(almacenamiento, distribucion, fabricacion, etc.) [1].

Especificacion de Periodos de Declaracién o Pedidos.

Para cada grupo de producto la organizacion debera especificar los
periodos de declaracién o pedidos para los que se deberd hacer

una uUnica declaracion de porcentajes FSC.

Determinacion del Input FSC e Input Post-Consumo.

Para inputs FSC Mixto y/o FSC Reciclado, la organizacion debera
usar la declaraciobn de porcentajes o de crédito indicada en la
factura del proveedor para determinar las cantidades de inputs FSC

e inputs post-consumo.

El material suministrado con una declaracién de crédito deber& ser
utilizado integramente como input FSC o input post-consumo,

respectivamente.
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Célculo del Porcentaje de Input

La organizacion debera calcular y registrar el porcentaje de input
para cada periodo de declaracion o pedido usando la siguiente

formula [1]:

% INPUT = (Q FSC + Q POST CONSUMER) X 100 / Q TOTAL

% input = Porcentaje de input

QFSC = Cantidad de input FSC

Qpost-consumer = Cantidad de input post-consumo

Qtotal = Cantidad total de inputs de material virgen y material

recuperado.

Para cada grupo de producto, la organizacion debera calcular el

porcentaje de input basandose en:

a. El input para el mismo periodo de declaracion o pedido
(porcentaje Unico), o
b. El input para un nimero especifico de periodos de declaracion

previos (media revolvente del porcentaje).

Las declaraciones FSC basadas en los calculos de la media
revolvente sélo se pueden hacer una vez que se ha completado el

namero especificado de periodos de declaracion previos desde el
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establecimiento del grupo de producto bajo un sistema de

porcentajes.

El periodo de tiempo sobre el que se calcula el porcentaje de input
no deberd exceder 12 meses, a no ser que asi lo requiera la
naturaleza de la empresa y sea aprobado por la entidad de

certificacion acreditada FSC.

Declaraciones FSC para los Outputs

La organizacion puede vender el total del output de un periodo de
declaracion o pedido procedente de grupos de producto FSC Mixto
con una declaracion de porcentajes idéntica 0 menor que el

porcentaje de input calculado.

La organizacién puede vender el output total de un periodo de
declaracion o pedido de grupos de producto FSC Reciclado con una
declaracion de porcentajes idéntica o menor que el porcentaje de

input calculado.

La organizacién puede vender como “FSC Controlled Wood” la
parte del output de un periodo de declaracion que no ha sido

vendida con una declaracion de porcentajes FSC.
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Promocion de Productos

La organizacion deberé asegurarse de que no se utilizan las marcas
registradas FSC para la promocién de productos que no cumplan

los umbrales para el etiquetado especificados en este estandar.

2.4.3 Sistema de Crédito

El sistema de créditos puede usarse para grupos de producto FSC
Mixto y FSC Reciclado. No puede utilizarse para procesos de
imprenta ni para actividades comerciales relacionadas con
productos terminados. El sistema de créditos sélo se puede aplicar
a nivel de un Uunico emplazamiento fisico (almacenamiento,

distribucion, fabricacion, etc.) [1].

Especificacién de los Periodos de Declaracién

Para cada grupo de producto, la organizacion debera establecer y
mantener una cuenta de crédito FSC con periodos de declaracion
especificos de hasta 3 meses de acuerdo a los cuales se deberan

registrar las sumas y deducciones de créditos FSC.

Determinacion del Input FSC e Input Post-Consumo

Para inputs FSC Mixto y/o FSC Reciclado, la organizacion debera

usar la declaracion de porcentajes o de crédito FSC reflejada en la
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factura del proveedor para determinar las cantidades de inputs FSC

e inputs post-consumo.

El material suministrado con una declaraciéon de crédito debera
usarse integramente como input FSC o input post-consumo,

respectivamente.

Sumar Crédito FSC en la Cuenta de Crédito

La organizacién deberd sumar como crédito FSC a la cuenta de
crédito FSC la cantidad convertida (en volumen o peso) de inputs
FSC e inputs post-consumo, usando el/los factor/es de conversion

especificado/s para cada componente del grupo de producto.

La organizacion debera sumar el crédito FSC a la cuenta de crédito
una vez que tenga la posesion legal y haya verificado la categoria
del material, y antes de que el material entre en el proceso de

produccion.

Retirar Crédito FSC de la Cuenta de Crédito

La organizacion debera descontar la cantidad vendida y/o
etiquetada como “FSC Mixed” o “FSC Reciclado” del crédito FSC

disponible en la cuenta de crédito del grupo de producto.
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Gestion de la Cuenta de Crédito

La organizacion deberé asegurarse de que la cuenta de crédito FSC
no esta nunca al descubierto y de que los registros del crédito FSC
remanente estan claramente visibles para el personal clave y se

mantienen siempre actualizados.

La organizacion no debera acumular mas crédito FSC en la cuenta
de crédito que la suma de nuevos créditos FSC que han sido
afladidos durante los 12 meses anteriores. Cualquier crédito FSC
gue exceda este nuevo crédito FSC total deberd descontarse al
principio de cada Nuevo periodo de declaracion de la cuenta de

crédito.

Declaraciones FSC para Outputs

En cualquier momento la organizacion puede vender material de
grupos de producto FSC Mixto con una declaracion de crédito hasta

completar el total del crédito FSC disponible en la cuenta de crédito.

En cualquier momento la organizacion puede vender material de
grupos de producto FSC Reciclado con una declaracion de crédito
hasta completar el total del crédito FSC disponible en la cuenta de

crédito.
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La organizacion puede suministrar como “FSC Controlled Wood” la
parte de volumen de output que no haya sido vendida como “FSC
Mixto” o “FSC Reciclado”, basandose en una cuenta de crédito de

Madera Controlada FSC correspondiente.

2.5 Etiquetado

2.5.1 Requisitos Generales de Etiquetado

Aplicacion de la Etiqueta FSC

Las organizaciones que utilicen una etiqueta FSC sobre producto se

deberan asegurar de lo siguiente [3]:

a. Los productos deberan ser etiquetados solo si cumplen con los
requisitos aplicables de este estandar.
b. Los productos deberdn ser etiguetados de acuerdo a los

estandares pertinentes de etiquetado sobre producto FSC.

2.5.2 Elegibilidad para el Etiquetado

Etiqueta FSC “100%”

Todos los productos de grupos de producto FSC 100% se pueden

etiquetar como FSC “100%".
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Etiqueta FSC “Fuentes Mixtas”

Los productos pertenecientes a grupos de producto FSC Mixto bajo
un sistema de transferencia se pueden etiquetar como FSC
“‘Fuentes Mixtas” si la declaracion FSC identificada para los outputs

es una de las siguientes:

a. Una declaracion de porcentajes “FSC Mixto” al menos del 70%,
0

b. Una declaracion “FSC Crédito Mixto”.

Los productos pertenecientes a grupos de producto FSC Mixto bajo
un sistema de porcentajes se pueden etiquetar como FSC “Fuentes
Mixtas” si la declaracion de porcentaje aplicable es al menos del

70%.

Los productos pertenecientes a grupos de producto FSC Mixto bajo
un sistema de créditos se pueden etiquetar como FSC “Fuentes
Mixtas” si hay suficiente crédito FSC disponible en la cuenta de

crédito para ese grupo de producto.

Etiqgueta FSC “Reciclado”

Los productos pertenecientes a grupos de producto FSC Reciclado

bajo el sistema de transferencia se pueden etiquetar como FSC
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“‘Reciclado” si la declaracion FSC identificada para los outputs es

una de las siguientes:

a. Una declaracion de porcentajes “FSC Reciclado” al menos del
85%, 0

b. Una declaracion “FSC Crédito Reciclado”

Los productos pertenecientes a grupos de producto FSC Reciclado
bajo un sistema de porcentajes se pueden etiquetar como FSC
“Reciclado” si la declaracion de porcentaje aplicable es al menos del

85%.

Los productos pertenecientes a grupos de producto FSC Reciclado
bajo un sistema de créditos se pueden etiquetar como FSC
“Reciclado” si hay suficiente crédito FSC disponible en la cuenta de

crédito para el grupo de producto.

2.6 Requisitos Adicionales

2.6.1 Tercerizacién

Las organizaciones que subcontraten trabajo a cualquier contratista
potencial de manera flexible, pueden solicitar que se incluya el
proceso subcontratado dentro del alcance de su certificado FSC de

Cadena de Custodia [1].
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Precondiciones para la Tercerizacion (Outsourcing)

Las organizaciones que quieran incluir la tercerizacion (outsourcing)
dentro del alcance de su certificado de Cadena de Custodia

deberan asegurarse de lo siguiente [1]:

a. La organizacion tiene posesion legal de todo el material de
entrada (input) que se va a utlizar en los procesos
subcontratados;

b. La organizacion no renuncia a la posesion legal de los
materiales durante los procesos subcontratados;

c. La organizacion tiene un acuerdo o contrato que cubre el
proceso subcontratado con cada contratista. Este acuerdo o
contrato debera incluir una clausula en la que se reserve el
derecho de la entidad de certificacion acreditada FSC para
auditar al contratista o0 a la operacion subcontratada;

d. La organizacién cuenta con un sistema de control documentado,
que describe los procedimientos explicitos del proceso
subcontratado que comparte con el contratista correspondiente.

e. En el caso de que el proceso subcontratado no implique
normalmente la re-posesion fisica de los materiales tras el
proceso subcontratado, la organizacibn no estd obligada a

retomar la posesion fisica.
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Mantener la Trazabilidad

El sistema de control de la organizacion del proceso subcontratado

debera asegurar que:

a. El material usado para la produccion de material certificado FSC
puede ser rastreado y controlado y no puede mezclarse o
contaminarse con ninguan otro material durante el proceso
subcontratado;

b. El contratista guarda registros de inputs, outputs vy
documentacion de entrega asociada con todo el material
certificado FSC que es transformado o producido bajo el

contrato o acuerdo de tercerizacion (outsourcing).

Registros

La organizacion debera registrar los nombres y datos de contacto
de todos los contratistas que intervienen en la transformacion o

produccion de materiales certificados FSC.

La organizacién deberd informar a su entidad de certificacion sobre
los nombres y datos de contacto de cada nuevo contratista que
intervenga en la transformacion o produccion de los materiales

certificados FSC antes de la tercerizacion (outsourcing).
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Facturacion

La organizacién debera emitir la factura final de los materiales
certificados FSC trasformados o producidos tras la tercerizacion
(outsourcing). La factura debera indicar el nUmero de certificado de
Cadena de Custodia de la organizacion. Si la organizacion no ha
emitido la factura final para los materiales certificados FSC
transformados o producidos tras completar los procesos
subcontratados, el material no podr4d ser vendido con una

declaraciéon FSC.

Etiquetado

La organizacion debera asegurarse de que el contratista solo utiliza
etiquetas FSC en productos cubiertos por el alcance del contrato de

tercerizacion (outsourcing).

Promocion

La organizacion debera asegurarse de que el contratista no usa las

marcas registradas FSC para uso promocional.

Preclusiéon de la Subcontratacion

La organizacién deberd asegurarse de que los contratistas no

subcontratan a su vez el proceso, por ejemplo, que el material no
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pasa de un contratista subcontratado a otro, bajo el acuerdo de

tercerizacion (outsourcing).

2.6.2 Componentes Menores

En casos justificados la organizacion puede usar inputs que no
pueden ser identificados positivamente como inputs elegibles para

fabricar productos ensamblados FSC 100% o FSC Mixto.

Especificacién y Control de Volumen

Para productos FSC 100% o FSC Mixto, la organizacion puede
especificar componentes menores que pueden estar exentos de los

requisitos de control y etiquetado de Cadena de Custodia.

La organizacién no debera especificar los siguientes componentes

como componentes menores [1]:

a. Chapa de madera visible en el producto acabado, es decir, que
cubre una de las caras del tablero;
b. Componentes hechos de especies incluidas en los Apéndices

del estandar.

La organizacion debera demostrar que la cantidad de material
considerada como componentes menores exentos de cumplir los

requisitos de control y etiquetado de Cadena de Custodia es menor
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que el 5% del peso o volumen del material virgen y recuperado en

el producto individual.

En los casos en los que un producto contenga mas de un
componente menor, no excederan en total el 5% del peso o el

volumen del material.

Fundamento y Plan de Accién

Para los componentes menores hasta el 1% del volumen o peso de
los materiales virgenes o recuperados en el producto, la
organizacion deberd facilitar por escrito una justificacion precisa y
actualizada de por qué los materiales para los componentes
especificados no pueden ser obtenidos de fuentes de material

certificado, controlado o recuperado FSC.

Para componentes menores entre el 1% y el 5% del volumen o
peso de los materiales virgenes o recuperados en el producto, la
organizacion deberda seguir los procedimientos descritos en “FSC-

PRO-40-004: Solicitudes de derogacion de componentes menores”.

Si no se cuenta con una derogacion valida, el uso por parte de una
organizacion de material no controlado como componentes
menores que constituyan mas del 1% del volumen o peso de los

materiales virgenes o recuperados en un producto ensamblado FSC
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100% o FSC Mixto impedira la emision del certificado de Cadena de
Custodia, o, si la organizacion ya esta certificada, debera conducir a

la suspension inmediata del certificado.

2.7 Herramientas para Mejoramiento de los Procesos Principales

De manera que los procesos principales puedan mejorarse, se
establecen criterios basados en herramientas de ingenieria, tales como
Control de Calidad, Trazabilidad, Gestiébn de inventarios, Seguridad

industrial y Salud Ocupacional.

Control de Calidad

En los afios 80 la crisis de la calidad en las empresas en las areas de
productos y procesos produjo que estas re-evaluaran sus gestiones de

calidad.

Este andlisis les permite conocer que los problemas se encontraban en la
planificacion de la calidad en si; las perdidas en ventas, costos de la
mala calidad y las amenazas a la sociedad se resume a la crisis de la

calidad.

En los afios 80 al surgir la crisis de la calidad, los altos directivos se

vieron en uno de estos casos:
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a. Dafos considerables en sus empresas y la busqueda de una
recuperacion.

b. No se presentaron dafios en sus empresas y tampoco querian que la
crisis tocara a sus puertas.

c. Los que ya trabajan con la calidad como maxima prioridad y vieron la

ocasion oportuna para hacer un diferencial respecto a los demas.

En aquella época sus tacticas fueron: exhibiciones, esléganes, carteles,
estandartes y toda clase de colorido carnaval, los cual permitio crear

conciencia pero no un comportamiento hacia la calidad.

La leccion aprendida permite establecer los siguientes puntos [5]:

1. Establecer los objetivos especificos que se han de alcanzar y los
planes para alcanzar dichos objetivos.
2. Asignar una responsabilidad clara para cumplir los objetivos.

3. Recompensar por los resultados obtenidos.

Hasta el comienzo de los afios 90 la mayoria de las empresas partian del
punto en que la calidad cuesta y esto ocasionaria la disminucién de las

ganancias de la empresa.

Actualmente todas las personas se han dado cuenta que la calidad

permite el aumento de las ganancias. La busqueda para ofrecer una
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mejor calidad al cliente, provoca positivamente la baja de precios debido

al mejoramiento de los procesos y por ende mayores ganancias.

Muchas de las deficiencias de los productos y procesos tienen su origen
en la mala planificacion de la calidad. La importancia otorgada durante
los dltimos afios al control de calidad es una respuesta a la competencia

Japonesa basada en la calidad.

Juran se reconoce como la persona que agrego la calidad a la dimension
humana, lo que actualmente se conoce como la direccién de calidad

total.

La Calidad se ha convertido en una palabra moderna durante los ultimos
afos. A pesar de esto existen aln muchas organizaciones que no estan
conscientes de la importancia de la calidad, lo que implica calidad o

como se llega a la calidad correcta de un servicio.

Joseph Juran desempefié un papel crucial a la hora de promocionar la
idea de vigilar la calidad y crear métodos de control. Entre los pasos que

establecio para controlar la calidad destacan:

a. La importancia de fomentar la idea de la necesidad de un control
férreo de la calidad.

b. La busqueda de métodos de mejora.
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c. El establecimiento de objetivos de calidad y la aplicacién de todo tipo
de medidas y cambios para poder alcanzar estas metas.

d. La necesidad de comprometer a los trabajadores en la obtencion de
una mayor calidad mediante programas de formacidén profesional,
comunicacion y aprendizaje.

e. La revision de los sistemas y proceso productivos para poder

mantener el nivel de calidad alcanzado.

Trazabilidad

La trazabilidad es un término que apareci6 en 1996,
respondiendo a las exigencias de los consumidores, quienes se
implicaron fuertemente a raiz de las crisis sanitarias que ocurrieron en
Europa y del descubrimiento e impacto de las Vacas Locas en los
distintos paises. Existen diferentes definiciones acerca de la trazabilidad,

a continuacién se muestran algunas de estas de diferentes autores:

La Organizacién Internacional para la Estandarizacion (ISO) la define en
su International Vocabulary of Basic and General Terms in Metrology

como.

“La propiedad del resultado de una medida o del valor de un estandar
donde este pueda estar relacionado con referencias especificadas,

usualmente estdndares nacionales o internacionales, a través de una
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cadena continla de comparaciones todas con incertidumbres

especificadas.”

Segun el Comité de Seguridad Alimentaria de AECOC:

“‘Se entiende como trazabilidad aquellos procedimientos preestablecidos
y autosuficientes que permiten conocer el histérico, la ubicacion y la
trayectoria de un producto o lote de productos a lo largo de la cadena de
suministros en un momento dado, a través de unas herramientas

determinadas.”

En términos sencillos podemos decir que trazabilidad es [6]:

“‘Es el conjunto de acciones, medidas y procedimientos técnicos que
permiten identificar y registrar cada producto desde su nacimiento hasta

el final de la cadena de comercializacién.”

Para entender la Trazabilidad de un producto que se mueve a través de
su cadena de suministro o de su cadena logistica, el concepto de

trazabilidad se divide en las siguientes partes bien diferenciadas:

La Trazabilidad Ascendente (hacia atras), saber cuales son los productos
gue son recibidos en la empresa, acotados con alguna informacién de
trazabilidad (lote, fecha de caducidad, que se recibio, cuando, etc.), y

guienes son los proveedores de esos productos.
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La Trazabilidad Interna, que no es mas que poder obtener la traza que va
dejando un producto por todos los procesos internos de una compafia,
con sus manipulaciones, su composicion, la maquinaria utilizada, su
turno, su temperatura, su lote, etc., es decir, todos los indicios que hacen

0 pueden hacer variar el producto para el consumidor final.

La trazabilidad Descendente (hacia delante), saber cuales son los
productos expedidos por la empresa, acotados con alguna informacion
de trazabilidad (lote, fecha de caducidad, a quien se entrega, medio de

transporte, etc.), y saber sus destinos y clientes.

Trazabilidad Ascendente Trazabilidad Interna Trazabilidad Descendente
(hacia atras) (haciadelante)

7

-

¢Queserecibié? ¢Quesecrea? ¢Queseentrega?
¢Dequién? ¢ Como se hace? ¢Aquién?
¢Cuando?... ¢Cuando?... ¢Cuando?

¢Trasporte?...

*@b

Figura 2.1 Tipos de trazabilidad
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Como consecuencia se nota que para obtener la trazabilidad de un
producto, hay que ir registrando los indicios que va dejando el producto
mientras se mueve por la cadena, ya sea en el sentido normal o en el
sentido inverso (como la logistica inversa). Existen multiples formas de

registrar los indicios.

La trazabilidad consiste en la capacidad para reconstruir la historia,

recorrido o aplicacion de un determinado producto, identificando [7]:

+ Origen de sus componentes.
» Historia de los procesos aplicados al producto.

+ Distribucion y localizacion después de su entrega.

Al contar con esta informacion es posible entregar productos definidos a
mercados especificos, con la garantia de conocer con certeza el origen y
la historia del mismo. El concepto de trazabilidad estd asociado, sin
duda, a procesos productivos modernos y productos de mayor calidad y

valor para el cliente final.

Hoy en dia existe la tecnologia que permite rastrear con precision el
camino que recorre un producto en la cadena productiva y de
comercializacién. La integracion de Internet, redes de comunicacién,

acceso inaldmbrico, software especializado, dispositivos moéviles, GPS,
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entre otros, hacen realidad la idea de poder detectar el punto exacto y el

momento donde se produjo un evento.

Gestion de Inventarios

Se entiende por Gestion de Inventarios, todo lo relativo al control y
manejo de las existencias de determinados bienes, en la cual se aplican
métodos y estrategias que pueden hacer rentable y productivo la
tenencia de estos bienes y a la vez sirve para evaluar los procedimientos

de entradas y salidas de dichos productos.

En la Gestion de Inventarios estan involucradas tres (3) actividades

béasicas a saber:

1. Determinacion de las existencias: La cual se refiere a todos los
procesos necesarios para consolidar la informacién referente a las
existencias fisicas de los productos a controlar y podemos detallar

estos procesos como:

+ Toma fisica de inventarios

+ Auditoria de existencias

* Evaluacién a los procedimientos de recepcion y ventas (entradas y
salidas)

» Conteos ciclicos
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2. Andlisis de inventarios: La cual esta referida a todos los analisis
estadisticos que se realicen para establecer si las existencias que
fueron previamente determinadas son las que deberiamos tener en
nuestra planta, es decir aplicar aquello de que "nada sobra y nada
falta”, pensando siempre en la rentabilidad que pueden producir estas

existencias. Algunas metodologias aplicables para lograr este fin son:

. Formula de Wilson (maximos y minimos)

. Just in Time (justo a tiempo)

3. Control de produccion: La cual se refiere a la evaluacion de todos los
procesos de manufactura realizados en el departamento a controlar,
es decir donde hay transformacion de materia prima en productos
terminados para su comercializacion, los métodos mas utilizados para

lograr este fin son:

*  MRP (planeacion de recursos de manufactura)
* MPS (plan maestro de produccion).
Definicion:

Inventarios son bienes tangibles que se tienen para la venta en el curso
ordinario del negocio o para ser consumidos en la produccién de bienes

0 servicios para su posterior comercializacion [8].
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Funcion de los Inventarios:

Es importante mencionar que los inventarios son vitales para la salud de

la empresa, por lo tanto su funcién es vital ya que:

1. Ayuda a la independencia de la relacion operacién — continuidad de
las variaciones de demanda.

2. Determina condiciones econémicas de aprovisionamiento.

3. Determina las 6ptimas secuencias de operaciones.

4. Hace uso 6ptimo de la capacidad productiva.

Tipos de Inventarios:

Los inventarios de acuerdo a las caracteristicas fisicas de los objetos a

contar, pueden ser de los siguientes tipos:

1. Inventarios de materia prima o insumos: Son aquellos en los cuales
se contabilizan todos los materiales que no han sido modificados por
el proceso productivo de la empresa.

2. Inventarios de materia semielaborada o productos en proceso: Como
su propio nombre lo indica, son aquellos materiales que han sido
modificados por el proceso productivo de la empresa, pero que

todavia no son aptos para la venta.
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Inventarios de productos terminados: Son aquellos donde se
contabilizan todos los productos que van a ser ofrecidos a los
clientes, es decir que se encuentran aptos para la venta.

Inventarios de materiales para soporte de las operaciones, o0 piezas y
repuestos: son aquellos donde se contabilizan los productos que
aunqgue no forman parte directa del proceso productivo de la empresa,
es decir no seran colocados a la venta, hacen posible las operaciones
productivas de la misma, estos productos pueden ser: maquinarias,

repuestos, articulos de oficinas, etc.

De acuerdo a la naturaleza de la empresa, se hara mas énfasis en

algunos de estos inventarios.

Existe otra clasificaciébn de inventarios que se refiere a la concepcion

logistica del mismo, los cuales son los siguientes:

1.

Inventarios ciclicos o de lote: Se generan al producir en lotes no de
manera continua. Por ejemplo cuando un tornero acumula piezas
hasta completar un lote que serd enviado al fresado o al siguiente
proceso. Estos inventarios facilitan las operaciones en sistemas
clasicos de produccion, porgue permiten que el sistema productivo no
se detenga.

Inventarios estaciénales (por estacion): Son aquellos donde se

contabilizan los productos que poseen demandas que dependen de
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alguna estacion o periodo de tiempo especifico. Un ejemplo de estos
puede ser: los paraguas, los juguetes y los articulos de moda.

3. Inventarios de seguridad: Se generan para amortiguar variaciones en
la demanda o para cubrir errores en la estimacion de la misma. Estos
inventarios derivan del hecho de que la demanda de un bien o
servicio proviene usualmente de estudios de mercado que dificilmente
ofrecen una precision total.

4. Inventarios especulativos: Estos se derivan cuando se espera un
aumento de precios superior a los costos de acumulacion de
inventarios, por ejemplo, si las tasas de interés son negativas o

inferiores a la inflacion.

Inventario Fisico:

Se da el nombre de inventario de mercancia a la verificacion o
confirmacion de la existencia de los materiales o bienes patrimoniales de
la empresa. En realidad, el inventario es una estadistica fisica o conteo
de los materiales existentes, para confrontarla con la existencia anotada

en los ficheros de existencias o en el banco de datos sobre materiales.

Algunas empresas le dan el nombre de inventario fisico porque se trata
de una estadistica fisica o palpable de aquello que hay en existencia en
la empresa. El inventario fisico se efectla periédicamente, casi siempre

en el cierre del periodo fiscal de la empresa, para efecto de balance
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contable. En esa ocasion, el inventario se hace en toda la empresa; en la
bodega, en las secciones, en el depdsito, entre otras. El inventario fisico

es importante por las siguientes razones:

1. Permite verificar las diferencias entre los registros de existencias en
las Fichero de existencias y las existencias fisicas (cantidad real en
existencia).

2. Permite verificar las diferencias entre las existencias fisicas contables,
en valores monetarios.

3. Proporciona la aproximacion del valor total de las existencias
(contables), para efectos de balances, cuando el inventario se realiza
préximo al cierre del ejercicio fiscal.

La necesidad del inventario fisico se fundamenta en dos razones:

1. Elinventario fisico cumple con las exigencias fiscales, pues deben ser
trascrito en el libro de inventario, conforme la legislacién.

2. El inventario fisico satisface la necesidad contable, para verificar, en
realidad, la existencia del material y la aproximacion del consumo

real.

Importancia del Inventario:

El manejo de inventarios ha llegado a la cumbre de los problemas de la
administracion de empresas debido a que es un componente

fundamental de la productividad. Si se mantienen inventarios demasiado
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altos, el costo podria llevar a una empresa a tener problemas de liquidez
financiera, esto ocurre porque un inventario "parado” inmoviliza recursos
gue podrian ser mejor utilizados en funciones mas productivas de la
organizacion. Ademas, el inventario "parado” tiende a tornarse obsoleto,
a quedar fuera de uso y corre el riesgo de dafarse. Por otro lado, si se
mantiene un nivel insuficiente de inventario, podria no atenderse a los
clientes de forma satisfactoria, lo cual genera reduccion de ganancias y
pérdida de mercado, al no afirmar la confiabilidad de los clientes en la
capacidad de reaccidon de la empresa, ante las fluctuaciones del
mercado. Es vital para toda empresa, industria y comercio llevar
inventarios sanos, ya que esto garantizara una mayor confiabilidad en el
proceso diarios de movimiento de sus productos dentro de los

almacenes.

Seguridad Industrial y Salud Ocupacional

Actualmente es mayor la importancia de la Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional en las empresas, debido a que se debe garantizar un lugar

libre de riesgos para que los colabores puedan cumplir sus funciones.

Esto conlleva el levantamiento de los riesgos existentes en las diferentes
etapas productivas, las acciones a tomar para atenuar estos riesgos.
Capacitar a los colaboradores en los procedimientos a seguir para

efectuar su trabajo de manera segura.
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Determinar los equipos de proteccion personal a usarse en funcion del
trabajo efectuado, capacitar sobre el uso correcto de los equipos de

proteccion y proveerlos [9].

Otro punto a desarrollar es la sefalizacion de la planta que permite
determinar &reas de riesgo, precaucion, asi como determinar zonas de

almacenamiento y rutas de evacuacion a usar en casos de emergencia.

En lo concerniente a la Salud Ocupacional se efectian campafas
anuales de educacién en temas de prevencion de enfermedades. Se
elaboran anualmente planes que incluyan exdmenes médicos que exige

la ley y como método para precautelar la salud de los colaboradores.



CAPITULO 3

3. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

En este capitulo se detallan las condiciones actuales de la empresa vista
desde caracteristicas organizacionales, caracteristicas de los procesos

principales y caracteristica de procesos de apoyo.
3.1 Caracteristicas Organizacionales

El Gerente General es el maximo representante de la empresa. Tiene a
su cargo al Coordinador de Logistica y Serviclientes y al Jefe de
Contabilidad quien a su vez tiene a su cargo a: Analista de Compras y
Costos, Analista de Recursos Humanos y Materiales, Analista de

Despachos y Facturacién, y Secretaria.

El Coordinador de Logistica y Serviclientes se encarga de los tramites
aduaneros para importaciones, establece contactos con los clientes en
funcibn de sus necesidades y es el encargado de gestionar la

elaboracion de fichas técnicas y artes.
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El Analista de Compras y Costos se encarga de garantizar el suministro
de materia prima y otros materiales necesarios para la producciéon del

producto y el mantenimiento de las maquinas.

El Analista de Recursos Humanos y Materiales debe mantener el control
del inventario de materias primas y los programas de capacitacion

desarrollados para el personal de planta.

El Analista de Despachos y Facturacién se encarga del manejo de las
bodegas de producto terminado, el despacho y la facturacion del

producto fabricado.

La estructura organizacional de Administracion es la mostrada en la

figura 3.1.

Gerente General

Jefe de Contabilidad | Coordinador de Logistica y
Serviclientes
I [
Analista de Compras y Analista de de Recursos
Costos Humanos y Materiales
I [
Analista de Despachos y Secretaria
Facturacion
Mensajero

Figura 3.1 Organigrama Administracion
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El Gerente de Produccién tiene a su cargo al Planeador de Produccion,

Ingeniero de Mantenimiento e Ingeniero de Procesos.

El Planeador de produccion en base a los pedidos receptados, debe
programar la produccion estableciendo fechas y los materiales

suficientes para la misma.

El Ingeniero de Mantenimiento elabora los programas de mantenimiento,
organiza al personal para las tareas a trabajar en mantenimiento. Tiene a

Su cargo un eléctrico y un mecanico de planta.

El Ingeniero de Procesos se encarga de desarrollar proyectos de
mejoramiento del proceso, asi como liderar por los temas de calidad en
la planta. Tiene a su cargo a los Ingeniero de Calidad y Auxiliares de

Calidad. Es el Coordinador FSC en la planta.

El Ingeniero de Calidad y Auxiliares de calidad deben controlar la calidad
de la materia prima, producto en proceso y producto terminado. Tienen a

cargo a los operadores y auxiliares de planta.

La estructura organizacional de Produccion es la mostrada en la figura

3.2.



Gerente de Produccién

Ingeniero de
Procesos

Ingeniero de
Mantenimiento

Planeador de
Produccién

- Auxiliar
Supervisor de
Calidad

- Auxiliar de
Almacén

- Eléctrico

- Mecanico

Figura 3.2 Organigrama Produccion

3.2 Caracteristicas Procesos Principales
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Aqui se detallan los procesos principales que guardan relacion con la

produccion del producto y su relacién entre ellos.

En la figura 3.3 se muestra un flujo de produccion que empieza al llegar

los rollos de papel a planta hasta que se obtiene el producto terminado.

Recibo de Materia Prima

Los camiones traen consigo los rollos de papel, el camion ingresa a

planta, se ubica en el area designada y el montacarguista revisa la

documentacion, captura esta informacion y procede a la descarga fisica

de los rollos.
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Almacenamiento de Bobinas

El montacarguista efectia el descargue de los rollos, para su posterior
almacenamiento en las bodegas para producto certificado FSC y no

certificado.

Proceso de Tubulacién

Arranca cuando los rollos de papel son alimentados hacia la maquina
para proceder a su impresion, la colocacion del engomado longitudinal y
transversal y luego su Paletizado para continuar a la siguiente etapa del
proceso. Esta parte contiene una mezcla de automatizacion con trabajo

manual.

Almacenamiento de Tubos

Se almacena temporalmente el producto en proceso llamado tubos,

antes de pasar a la siguiente etapa llamado fondeo.

Proceso de Fondeo

Se procesa el producto obtenido de la tubulacion, engomando la parte
superior e inferior del saco, y luego a través de unos formatos se cierren
guedando el saco terminado. El producto pasa a un paquetizador para

acumular sacos de acuerdo a la cantidad solicitada por el cliente, estos
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paguetes de sacos son paletizados por el personal y los pallets

entregados a la bodega de producto terminado.

Alistamiento

Una vez en las bodegas de producto terminado se procede al
alistamiento, el cual consiste en la compactacién de la carga, colocacién
de zunchos, envoltura para proteger la carga y el envio a bodega de

producto terminado FSC para su posterior despacho.

Despacho y Facturacion

El cliente solicita entrega de producto, entonces se procede a retirar los
pallets de sacos de bodegas de producto terminado y trasladarlos hacia
los camiones por los montacarguistas y se entrega una factura y guia de

remision al transportista.



Recibo de materia prima

Recibo de rollos

Revision de documentos(lista de
empaque)

Captura informacion

Descargue fisico de rollos
Envio a bodega

Carga informacion a SAP

Archivo

Almacenamiento en Bodega de

bobinas

Recibo de bobinas

Descargue y almacenamiento en
zonas FSC

Envio a tubuladoras

l

Tubulacién

Procesamiento de la bobina
Registro de consumo de bobina en
reporte de produccién

Registro de consumos de rollos en
SAP

Envio a area de tubos
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Almacenamiento de tubos

Almacenamiento temporal de tubos
Envio a fondeo

!

Fondeo

Procesamiento de tubos
Etiquetado de pallets

Envio de pallets a compactacion
Registro de cantidad producida en
reporte de produccion

Registro de la produccion en

FinanssMe

Alistamiento

Compactacién

Enzunche

Envoltura

Envio a bodega Producto Terminado

FSC

Despacho y Facturacion

Facturacion
Despacho

Figura 3.3 Flujo de Produccion
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3.3 Revision y Mejoramiento de los Procesos Principales

Recepcidn de Materia Prima

Los montacarguistas quiénes reciben los rollos, participaban del proceso
a través de la descarga de rollos del camién, pero desconocian los
documentos que el FSC exige para garantizar que la materia prima es

certificada FSC.

Se procede a efectuar capacitacion del personal montacarguista y al
Analista de Recursos Humanos y Materiales (ver Apéndice A) para que
conozcan los documentos que deben llegar junto con los rollos de papel,
tales como la guia de remision, facturas con las declaraciones de
porcentajes FSC (ver Apéndice B) y la identificacién respectiva en los

rollos a través de una etiqueta.

Se reciben aproximadamente 1000 rollos por mes y los coédigos
contienen una combinacién de 10 caracteres. Ademas este proceso se
vuelve a repetir una vez que los rollos se van consumiendo, de manera
gue se garantice la trazabilidad de los mismos, dado que el tiempo para
el ingreso de los rollos al sistema era demasiado alto al efectuarlo
digitando los codigos uno a uno se procede a la compra de un handheld
de manera que permita leer los cédigos de los rollos y luego descargarlos

directamente al sistema de informacién, ver figura 3.4
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Figura 3.4 Handheld para Lectura Codigo de Rollos.

Almacenamiento de bobinas

El estdndar del FSC exige una separacion entre la materia prima
certificada FSC y la materia prima no certificada, existia una séla bodega

en la planta sin demarcaciones ya que no era necesario.

Se procede a demarcar y sefializar las bodegas de bobinas separandolas
como Bodega de papel certificado FSC y bodega de papel no certificado,

de manera que sea facil identificar los productos dentro de ella.

Para facilitar la ubicacién de las sefializaciones se usa como guia el
Layout de la planta donde se muestra las areas de planta tanto

productivas como de almacenamiento. Ver Apéndice C.
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Proceso de Tubulacion

En el estandar del FSC se exige que el personal se encuentre capacitado
en los controles que debe efectuar dentro de su proceso de manera que
se garantice un correcto manejo del material y pueda certificarse. Por
ellos se capacita a los operadores en la correcta aplicacién de estos
puntos usando para ello un programa dirigido a las responsabilidades de
los operadores para el cumplimiento de la certificacion FSC, ver

Apéndice D.

De manera que los operadores conozcan si el producto a fabricarse es
certificado FSC o no certificado se incluye en las 6rdenes de produccion

un texto indicando si el producto es certificado FSC, ver Apéndice E.

La trazabilidad en cada una de las etapas de produccion es vital para
certificar el producto FSC. En tubuladoras se coloca trazabilidad en el
tubo como se conoce al producto en proceso, de manera que se pueda

determinar con qué rollo fue producido.

En la trazabilidad se encuentra informacién de la fecha de produccion,
namero de rollo, operador y recibidores que efectuaron la produccion, ver

figura 3.5.
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Figura 3.5 Trazabilidad en el Producto en Proceso

En ocasiones se genera desperdicio debido a que las bandejas de goma
pierden nivel y el producto sale sin goma, generando desperdicio y el
riesgo de no ser detectado y pueda ser enviado a los clientes. Como
medida, en el engomado se colocan sensores de nivel de manera que
sea automética la alimentacion; ademas se instalan sensores de
humedad de manera que si llega a fallar el engomado esto sea detectado
y la maquina reduzca su velocidad como una medida de alarma para el

operador, ver figura 3.6.
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Figura 3.7 Sensores de nivel y humedad

En tubuladora no se identificaba el producto en proceso, lo cual no
permite a la siguiente etapa del proceso conocer si es producto
certificado FSC o no certificado, por tal razén se implementaron el uso de
etiquetas, color blanca para producto certificado FSC y color verde para

producto no certificado, ver figura 3.7.
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Figura 3.7 Identificacién Producto en Proceso

En la tubuladora el paletizado es manual, por ello el personal efectia
movimientos repetitivos bajando y subiendo asi como movimientos
laterales, sin la ayuda adecuada las condiciones de trabajo pueden

convertirse en un riesgo ergonémico.

El FSC considera importante las condiciones de trabajo del personal, por
esta razon se efectia el montaje de mesas elevadoras de manera que se
facilite el paletizado de los tubos y se reduzcan los movimientos

efectuados por el personal, ver figura 3.8.
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Figura 3.8 Mesa Elevadora Paletizado Tubuladora

Almacenamiento de Tubos

Al no contar con un area de almacenamiento temporal identificada para
producto certificado FSC y no certificado y para garantizar la trazabilidad
se procede a demarcar y sefalizar las areas de almacenamiento

temporal, ver figura 3.9.
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Figura 3.9 Almacenamiento Temporal de Tubos
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Proceso de Fondeo

De la misma forma que en tubuladoras, los operadores de fondeadora
deben conocer los controles que deben cumplir para garantizar la

certificaciéon FSC, por ello se usa el programa indicado en el Apéndice D.

En fondeadoras se entrega la orden de produccién con un texto en el
cual se indica si el producto a fabricarse es certificado FSC, ver Apéndice

E.

Se empieza programa para determinar oportunidades de mejora en las
fondeadoras detectadas a través de la revision diaria de sus secciones y
la correcta operacion de los equipos. Estas revisiones son reportadas via
bitacoras en cada maquina, luego el Ing. Mantenimiento valida los

reportes y procede a programar los trabajos solicitados.

Ademas se efectlan reuniones mensuales de mejoramiento donde se
proponen trabajos para mejoras en productividad, reduccion de

desperdicio.

Esta informacion se retroalimenta a los operadores via cartelera de

control de procesos, ver figura 3.10.
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Figura 3.10 Formatos Trabajos de Mantenimiento
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Las fondeadoras sufrian de continuos atascos en la parte alta de los
transportadores de bandas llamados Z por la forma que tienen, estos
atascos a su vez originaban desperdicio tanto de tiempo como de
producto. Se propuso eliminar el recorrido en Z resaltado en lineas rojas
y efectuar un recorrido directo en lineas amarillas en el transportador de
bandas de manera que se reduzca las paradas por atascos y el

desperdicio que estos generan, ver figura 3.11.

Figura 3.11 Transportador Z Modificado

Se definen rutinas de limpieza que permitan una mejor operacion,

incrementar productividad y reducir el desperdicio, ver Apéndice F.
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Para una correcta identificacion se establecen etiquetas de color blanco
para el producto certificado FSC y de color verde para producto no
certificado. Ayuda visual que facilita el almacenamiento por parte de los

encargados de la bodega de producto terminado, ver figura 3.12.

Figura 3.12 Etiquetas para Producto Terminado
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Alistamiento

Se han recibido reclamos por parte de clientes, sobre sacos que llegan
golpeados o maltratados por las tablas de madera o los zunchos
utilizados para asegurar los sacos. Para corregir se rediseia los pallets y
tapas de madera utilizados de manera que el producto sea protegido
adecuadamente; colocando ranuras tanto en base y tapa, ademas de
unificar las dimensiones de manera que el zuncho no entre en contacto

directo con el saco, ver figura 3.13

Figura 3.13 Redisefio de Pallets y Tapas

Despacho y Facturacion

Una vez etiquetado el producto terminado, los montacarguistas proceden

a almacenarlo en las la bodega de producto terminado certificado FSC o



en la bodega de producto terminado no certificado, las cuales se

encuentran demarcadas y sefalizadas, ver figura 3.14.
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Figura 3.14 Sefializacién Bodega de Producto Terminado

Se explica la importancia de manejar un FIFO en la bodega de producto

terminado, debido a que debe darse el tiempo adecuado de secado para

que los sacos presenten un buen desempefio durante su uso en las

envasadoras.



83

3.4 Caracteristicas Procesos de Apoyo

Serviclientes — Logistica

En este proceso se recibe los requerimientos del cliente para elaborar
fichas técnicas, artes y los pedidos de los productos. Se coordina las

fechas de despacho en conjunto con el cliente y produccion.

Compras

Este proceso de soporte permite obtener la mejor alternativa para contar
con la materia prima necesaria para el proceso productivo y los insumos

0 repuestos requeridos para la operacion.

Seguridad Industrial

Se encarga de elaborar las politicas, procedimientos de manera que el

personal pueda efectuar sus labores de manera segura.

Elabora los planes de seguridad del afio, incluyendo inspecciones

planeadas de seguridad industrial y charlas al personal.

Materiales

Este proceso se encarga de coordinar la llega de la materia prima

negociada por compras de acuerdo a los requerimientos de produccion.
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Recursos Humanos

Realiza la seleccion, contratacion y la capacitacion del personal
necesario para cubrir las necesidades de operacién en planta. Elabora

los programas anuales de capacitacion de acuerdo a los cargos.

Mantenimiento

Proceso gque permite mantener el estado de las maquinas,
repotenciarlas de manera que se reduzcan los tiempos perdidos por

dafios en las maquinas.



CAPITULO 4

4. IMPLEMENTACION DE LA  CERTIFICACION
FOREST STEWARDSHIP COUNCIL POR CADENA

DE CUSTODIA

En este capitulo se implementa la Certificacibn Forest Stewardship
Council, en la cual se procede a elaborar y estandarizar los procesos de

la empresa vinculados a la certificacion.

Se elabora el Manual de Cadena de Custodia, que se considera el

documento principal para la certificacion.

Se establece los procedimientos, mecanismos de control, registros,

auditorias externas e internas asi como las acciones correctivas.
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4.1 Elaboracion de Manual de Cadena de Custodia

En el Manual de Cadena de Custodia se establece la estructura de la
documentacion y los elementos para la certificacion, en el Apéndice G se

observa el indice del Manual de Cadena de Custodia.

A continuacién se detalla cada uno de estos puntos:

Objetivos

El Comité de Direccion establece los objetivos para FSC™ Cadena por
Custodia respectivamente para cada unos de los procesos,
asegurandose de haberlo realizado para las funciones y en los niveles

pertinentes dentro de la organizacion, entre ellos se anotan:

e Obtener la certificacion FSC-100 %, FSC-Mixto o FSC-Reciclado por
sistema de transferencia para la elaboracién de Sacos multipliego de
papel cumpliendo con los requisitos descritos en el estdndar FSC-
STD-40-004 V2- 1 exigida para empresas que suministran y fabrican
productos certificados FSC™.

e Asegurar la trazabilidad de los materiales certificados FSC™ a través
del proceso de produccion. De esta manera, los consumidores finales
pueden elegir productos certificados FSC™, sabiendo que existe un

sistema que verifica el origen de su insumo principal (papel).
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Alcance del Sistema

Se detalla hasta donde abarca el proceso de certificacion FSC para la
empresa. Esto puede incluir la recepcion de materia prima, la conversion

de papel, despacho y venta del producto terminado.

Generalidades

Se debe redactar datos de la empresa tales como procedencia de la
empresa, giro del negocio. Ademas los datos geogréaficos es decir

ubicacion de la empresa, representante legal, estructura organizacional.

Aqui se muestra un diagrama del proceso segun la CoC, se detalla los
recursos informaticos con los que cuenta la empresa, las certificaciones
existentes, los términos y condiciones de la certificacion y también los

materiales a certificar de acuerdo al sistema a utilizar.

Gestion de Calidad

En este punto se describe la politica integrada de calidad, seguridad
industrial y salud ocupacional de la empresa, asi como la forma en que

ella alcanza la politica.

En esta seccidn se detalla las responsabilidades del personal relacionado
con la CoC de la certificacion FSC, asi como la capacitacion necesaria

para la formacion del personal.
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Se establece que el Coordinador de la certificacion FSC debe buscar
auditores capacitados en la norma FSC de manera que se efectle una
auditoria anual a los procedimientos, registros y demas requisitos del

estandar FSC.

Se enumeran los procedimientos que componen el sistema, asi como el

responsable de mantenerlo y actualizarlo.

Debe contener el compromiso de mantener los registros por el tiempo
determinado por el FSC de todos los documentos que se encuentren

relacionados con la certificacién FSC por cadena de custodia.

Los planes de contingencia en caso de falla en el fluido eléctrico, dafios
en las maquinas existentes en planta, asi como dafios en las etiquetas

gue identifican los rollos de papel también deben detallarse.

Abastecimiento de Material

En esta seccion se menciona de manera general la verificacion que debe
efectuar la persona responsable de Compras para garantizar que la

materia prima es certificada FSC.

El proceso de recepcion y almacenamiento, donde se enumeran los

materiales utilizados en el proceso productivo, asi como las
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responsabilidades del personal para cumplir los requisitos exigidos por el

FSC.

Uso del Sistema de Transferencia

Se define el periodo de declaracion para los productos certificados que la

empresa proyecta vender.

Se establece que tipo de declaracion tendra el producto terminado, en

funcién del tipo de materia prima usado en la produccion.

Produccién, Ventay Distribucion

Se enumera los puntos criticos de control, sobre los cuéles de establecen

acciones para cumplir los requisitos exigidos por el FSC.

Ademas se indica los requisitos que debe cumplir la documentacion que
acompafa a los productos certificados FSC que son vendidos por la

empresa.

Etiquetado y Uso de Logo

Se detalla los puntos a cumplir para proceder a etiquetar un producto
como certificado FSC, asi también los pasos necesarios para incluir
leyendas de certificacion en facturas, guias de remision u otros

documentos utilizados en el proceso.
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También se incluyen las restricciones al uso de logos y etiquetados de

ciertos productos.

Anexos

En este punto se muestran la lista de documentos o estandares FSC y
procedimientos. También se incluye el célculo del factor de conversion.

En el Apéndice H se muestra un ejemplo de estos anexos.

4.2 Elaboracion de Procedimientos

Se procede a la elaboracibn de los procedimientos vinculados
directamente con la CoC, los cuales seran auditados interna y
externamente para comprobar el cumplimiento de los requisitos exigidos

por el FSC.

El codigo de identificacion se elabora de la siguiente manera:

NEFSCSP
NE: nombre de la empresa en siglas.
FSC: por el nombre de la certificacion.

SP: siglas del procedimiento.

e NEFSCC: Procedimiento de compra de materia prima (papel)
Responsable: Analista de Compras, Ver Apéndice I.

e NEFSCP: Procedimiento de Produccién
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Recibo, almacenamiento y entrega de bobinas

Responsable: Analista de Materiales y Recursos Humanos

Impresién y Tubulaciéon de bobinas de papel

Responsable: Operador de Tubuladora

Almacenaje de Tubos en Proceso

Responsable: Operario de Tubuladora

Fondeo de tubos

Responsable: Operador de Fondeadoras

Compactacioén y etiquetado

Responsable: Operador de compactadora

Almacenamiento de Producto Terminado

Responsable: Analista de Facturacion y Cuentas por pagar

NEFSCD: Procedimiento de Despachos y Facturacién de Sacos FSC

Responsable: Analista de Facturacion y Cuentas por pagar

NEFSCT: Procedimiento de Centros Externos

Responsable: Analista de Materiales y Recursos Humanos

NEFSCS: Procedimiento de Aplicacion de Sistema de Transferencia

Responsable: Analista de Materiales y Recursos Humanos
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4.3 Elaboracion de Formatos

Se disefian los formatos necesarios y se mejora los formatos existentes

en caso de ser necesarios para cumplir los requisitos del FSC.

Entre los formatos desarrollados o redisefados se encuentran los

siguientes:

Reporte de Produccion

Control de Proceso Tubuladoras, ver Apéndice J.
Control de Procesos Fondeadoras

Etiqueta Producto Certificado FSC

Registro de Capacitacion

4.4 Determinacion de Factor de Conversioén

Aqui se establece los pasos y se determina la informacion necesaria para

calcular el factor de conversion.

Generalidades:

e Estos pasos deben ser usados por el Analista de Materiales y
Recursos Humanos.

e Se califica como Inputs para el factor de conversion: todas las
materias primas certificadas FSC™ efectivamente consumidas en los

procesos de produccién durante el mes.
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e Todos los Inputs son registrados en SAP. Todos los Inputs seran
reportados y registrados en Toneladas.

e La planta debe calcular el factor de conversion con el fin de ajustar las
pérdidas de volumen en el proceso de transformacion.

e La planta debe tener registros completos, actualizados y oficiales de
Compaifiia de todas las entradas de materias primas (inputs balance),
consumos (inputs factor de conversion) y producto terminado

fabricado (outputs) y vendido.

Factor de conversion:

Para cada grupo de productos, se tiene determinado un peso en gramos

por saco.

Este peso se calcula en funcién de las capas de papel que conforman el
saco, las medidas del mismo. Ademas se debe considerar un indice de

desperdicio dentro de la férmula, ver detalles en Apéndice K.

4.5 Capacitaciéon Externa

Con la finalidad de garantizar una adecuada formacion del personal
vinculado a la certificacion FSC por cadena de custodia se cuenta con la
presencia de un instructor del Departamento Ambiental del grupo

empresarial.
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Tiene como objetivo fundamental establecer los conceptos del FSC, la
importancia de la certificacion FSC, la responsabilidad de los encargados
de los procesos presentes en la cadena de custodia. Ademas esto
permite formar auditores internos en la certificacion FSC por cadena de

custodia.

Para cumplir el plan anual se efectu6 una capacitacién para el personal
de la empresa, una capacitacion a los responsables directos de
procedimientos establecidos y una capacitacion para formar auditores
internos. Los temas de la capacitacibn pueden observarse en el

Apéndice L y el cronograma establecido en el Apéndice M.

Como objetivos secundarios colaborar con recomendaciones en procura

de mejorar el sistema de certificacion FSC existente en la empresa.

4.6 Capacitacion Interna

La capacitacion interna tiene como objetivo reforzar los conocimientos
del personal responsable de los procedimientos y la importancia del
manejo de los puntos criticos de control, donde existe riesgo de mezcla

de producto certificado FSC con producto no certificado.

Ademas es parte del cumplimiento de los requisitos del FSC, por lo cual
se establece a través de un cronograma las capacitaciones que se

efectuara al personal administrativo y de planta.
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Para cumplir el plan anual se efectuaron 3 capacitaciones para el
personal de la empresa, 2 capacitaciones a los responsables directos de
procedimientos establecidos y 2 capacitaciones para formar auditores
internos. En el Apéndice N se describe detalladamente estas

capacitaciones.

Auditorias Internas

Se realiza auditorias internas para evaluar el funcionamiento de los
procedimientos de la cadena de custodia, el desempefio del personal
para cumplir con los procedimientos y detectar oportunidades de mejora

asi como no conformidades dentro de los procedimientos.

Estas auditorias son efectuadas sin previo aviso, de manera que el
personal pueda mostrar el conocimiento de sus responsabilidades y la

documentacion que soporta la certificacion FSC.

Los auditores internos deben ser independientes de las areas o

procedimientos que auditan.

Las auditorias internas permiten ir preparando al personal para recibir la
auditoria externa. Se debe realizar minimo una auditoria interna al afo.
Antes de recibir la Auditoria Externa la empresa realizé una Auditoria
Interna detectandose lo mostrado en el formato de Auditoria, ver

Apéndice O.
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En base a los problemas encontrados se tomaron acciones correctivas

que permitan estar preparados para recibir la Auditoria Externa.

4.8 Auditorias Externas

La Auditoria Externa es efectuada por un auditor calificado directamente
por el FSC y que pertenece a una de las certificadoras acreditadas por el

FSC para efectuar estas auditorias.

Esta auditoria debe efectuarse anualmente de manera que se mantenga

vigente la certificacion FSC.

La auditoria consta de tres partes:

En la primera etapa el auditor revisa la documentacion que soporta el
sistema tales como el manual FSC por Cadena de Custodia,
procedimientos, registros de capacitacion, facturas, guias de remision,
ordenes de produccién de manera aleatoria para comprobar el correcto

funcionamiento del sistema y de los controles en los puntos criticos.

En una segunda etapa realiza entrevistas con las personas involucradas
en el proceso, para garantizar el conocimiento de los procedimientos y su

correcta aplicacion en la CoC.
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En la tercera etapa realiza visita a empresa donde se efectlia un proceso
tercerizado, para revisar los procedimientos, entrevistar al personal para

determinar la aplicacion del procedimiento y los registros existentes.

Esta auditoria permite obtener la Certificacion FSC por Cadena de

Custodia y se debe efectuar anualmente.

La Auditoria Externa realizada a la empresa no registra no
conformidades, hallazgos u observaciones; por tal razén en la reunién
de cierre indican que recomiendan a la empresa para obtener la

Certificacion FSC por Cadena de Custodia.

4.9 Acciones Correctivas

Las acciones correctivas nacen de la deteccion de una NC en la Cadena
de Custodia del producto, y son la solucién al problema encontrado.
Cuando se descubre una NC se la registra en un formato llamado
“Solicitud de Accion Correctiva - SAC”. A continuacion se detalla como
llevar el registro de la misma y se muestra un el formato en el Apéndice

P.

El manejo de las acciones correctivas incluye obligatoriamente las

siguientes actividades:

1. Investigacion de las causas de las no-conformidades.
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2. Determinacion de las acciones correctivas propuestas.
3. Verificacion de la Implantacion de las acciones correctivas.

4. Verificar la eficacia de la implantacion de las acciones correctivas.

Solicitud de Accién Correctiva

Se levanta no conformidades cuando existe una desviacion o

incumplimiento de una especificacion o requisito.

Los auditores internos levantan NC en las auditorias planificadas.
Ademas cualquier persona puede levantar una en cualquier lugar de la
empresa cuando esta sea evidente, lo cual es denominado una auditoria

puntual.

En el caso de las auditorias, para efectos de comunicacion interna, se

resumen las NC en el informe de no-conformidad en auditorias.

Andlisis de Causas y Accioén Correctiva Propuesta

Una vez levantada la no-conformidad, el responsable del proceso
auditado busca la causa raiz que la ocasiondé. Esta informacion se coloca
en el espacio destinado dentro del formato. De ser necesario, si se
requiere mMAas espacio para actas, informacion, graficos y demas
estadisticos, se puede ampliar a varias hojas numerandolas

consecutivamente.
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Luego de haber encontrado la causa raiz del problema se coloca la
accion correctiva. Se diferencia una accion correctiva de una accion
curativa, porque la primera corrige la causa raiz del problema, mientras
gue con las acciones curativas se resuelven los efectos del evento

especifico y no la causa en si.

Una accion correctiva tiene tres actividades, estas son: Capacitacion,

Cambio de Formato o Cambio de documento.

Verificacion de la Implementacion de la Accion Correctiva

Para mantener el sistema de certificacion FSC activo es importante el
control de las actividades, y precisamente la verificacion de la
implementacion de una accién correctiva sirve para que una oportunidad
de mejora se concretice. Una vez que cada departamento implanta la
accion correctiva se comunicara al coordinado de certificacion FSC para
que VERIFIQUE la implantacion de la accion correctiva y llene el campo
VERIFICACION DE LA IMPLANTACION incluyendo en el mismo su

nombre, y la fecha de la verificacion.

Esta implantacion no deberd exceder los 30 dias calendario desde el

levantamiento de la no-conformidad.

En caso de haber excedido el plazo, el involucrado debe enviar una

comunicacion al Coordinador de FSC solicitando prorroga. La no
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presentacion del memorando de prorroga ameritara por parte del
Coordinador FSC levantar otra no-conformidad por exceder el plazo

estipulado.

Control de Efectividad de la AC

Para conocer si la accién correctiva propuesta fue efectiva, el
Coordinador FSC verifica que la implantacién de la accién correctiva tuvo
oportunidad de ser aplicada eficazmente en el trabajo diario y narrara en
el ultimo campo del reporte de no conformidad dedicado al control de
efectividad, es decir, se debe redactar la evidencia que la NC que se

levanto ya no se ha vuelto a repetir.

El coordinador o la persona que audito el sistema certificacion FSC por
Cadena de Custodia debera llenar el campo control de efectividad,

incluyendo en el mismo su nombre, y la fecha del control.

El plazo para comprobar la eficacia de la accion correctiva no puede

pasar de 45 dias desde el levantamiento de la no conformidad.

Control de las Acciones Correctivas

Para llevar un mejor control de las acciones correctivas se las colocara
en el estado de las acciones correctivas y preventivas, con el fin de evitar

de exceder los plazos de cumplimiento de las etapas necesarias para el
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cierre de las no-conformidades. Este cuadro se lo revisara por lo menos

dos veces por semana.

4.10 Acciones Preventivas

La importancia de la creacion de acciones preventivas, las cuales
consisten en anticipar una posible situacién que pudiera resultar en una

NC y prevenirla con una accion.

Las acciones preventivas surgen de proyectos de mejora, ideas,
reuniones de trabajo y sobretodo de las observaciones que salen de las
auditorias sean estas internas o externas. Se levantan en el formato de
“Solicitud de Accion Preventiva — SAP” y su manejo contempla las

siguientes actividades, ver Apéndice Q:

a. Uso de fuentes de informacion.
b. Determinar pasos para resolver problemas
c. Controles para probar su eficacia

d. Asegurar que se informe a Gerencia

En el formato se detalla la accidon preventiva en el campo respectivo
resaltando la actividad a realizar, asi como la manera como se realizara
la actividad. Asi mismo los proyectos de mejora también pueden ser
acciones preventivas por lo que, cuando corresponda, se debe

especificar dentro del formato antes mencionado.
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Verificacion de Implantacion de la Accion Preventiva

Una vez que se haya implantado la accion preventiva se comunica al
Coordinador FSC para que VERIFIQUE la implantacién dicha accién y
complete el campo VERIFICACION DE LA IMPLANTACION, incluyendo

en el mismo su nombre, firma y la fecha de la verificacion.

La implantacion de la accion preventiva no debera exceder los 30 dias
calendario desde el levantamiento de la misma. En caso de haber
excedido el plazo, se requiere que el involucrado envie una
comunicacion via mail al Coordinador FSC solicitando prorroga. La no
presentacion de la comunicacion de prérroga amerita, por parte del

Coordinador FSC, una no-conformidad por incumplimiento de plazo.

Control de Efectividad de la AP

Como paso final para el cierre de una accion preventiva es completar el
campo de VERIFICACION DE LA EFICACIA DE LA IMPLANTACION DE
LAS ACCIONES PREVENTIVAS en el que se detalla el control de su

efectividad.

El coordinador FSC, es el responsable de completar esta informacion,
incluyendo en el mismo su nombre, firma y la fecha del control cuando

evidencie que la accion preventiva ha sido eficazmente implantada.
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Asi mismo, cada vez que se detecte una accion preventiva se la registra
en el estado de las acciones correctivas y preventivas con el fin de tener
un control y seguimiento sobre las mismas. Este cuadro se lo revisa por
lo menos 2 veces por semana. En el Apéndice R se encuentran ejemplos
de acciones preventivas, no se evidenciaron no conformidades que

generen acciones correctivas.

4.11 Costos de Implementacion

La organizacibn asume actividades para llevar adelante la
implementacion, las cuales tienen un costo. A continuacion se presenta

una tabla en la cual se detallan estos costos de implementacion.

Tabla 1 Costos de Implementacién

Actividad Costo ($)
Auditoria de Certificacion 5000
Auditoria de Seguimiento 2500

Transportacion 1100

Hospedaje 350

Sefializacion 400
Etiquetas 300
Total 9650




CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

1. Se implement6 la certificacion Forest Stewardship Council (FSC) por
Cadena de Custodia en la empresa a través del cumplimiento de los
estandares establecidos con la participacion de los responsables de
cada una de las areas involucradas en el proceso.

2. Se levanté la informacion requerida por el estandar Forest
Stewardship Council (FSC), usando para ello reuniones con el
personal involucrado que permitiera conocer la manera en que
efectlan sus actividades y los puntos que necesitan ser desarrollados.

3. Se redact6 los procedimientos y formatos necesarios para mantener el
control de cada uno de los procesos de acuerdo a lo exigido por los
estandares, esto se llevo a cabo por el responsable de cada area y las

correcciones efectuadas por el Ingeniero de Procesos.
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4. Se elabor6 el Manual de Cadena de Custodia usando para ello los
procedimientos y formatos elaborados por los responsables de cada
area, ademas se efectudé por parte del Ingeniero de Procesos el
calculo del factor de conversion tomando en consideracion el
inventario inicial, la entrada y consumo del papel certificado FSC y no
certificado.

5. Se realiz6 capacitacion externa al personal responsable de los
procesos, asi como a los altos directivos, la cual fue efectuada por un
capacitador extranjero perteneciente al grupo. Ademas se efectud
capacitacion al personal de la empresa en general por parte del
Ingeniero de Procesos la cual incluia los procedimientos que soportan
la certificacion y las responsabilidades dentro del proceso.

6. Se realiz6 la auditoria interna por una persona designada por los
directivos en la cual se detectaron puntos a mejorar, previo a la
auditoria externa. La auditoria externa la realizd un auditor
perteneciente a una firma certificadora reconocida en el medio, en el
cual no se detectaron no conformidades en el sistema. Luego de ello
el auditor efectué una reunion de cierre en la cual informé la no
deteccibn de no conformidades y por tanto recomendaria la

certificacién Forest Stewardship Council para la empresa.
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7. Se implementd acciones correctivas y preventivas levantadas en la
auditoria interna, ya que esto permitié que en la auditoria externa no

existan no conformidades.

5.2 Recomendaciones

1. Efectuar un analisis de distribucion en bodegas, ya que con los
posibles incrementos en produccion en el futuro, puede ocasionar el
colapso del espacio actual en bodegas, comprometiendo la correcta
separacion del material certificado FSC y el no certificado.

2. Implementar el uso de los hand held a los operadores de tubuladoras
para leer las etiquetas de los rollos de papel consumidos, esto traeria
consigo el aprovechamiento del Analista de Materiales y Recursos
Humanos en otras actividades.

3. Mejorar la trazabilidad imprimiendo en los sacos terminados la fecha
de su produccion en fondeadoras, ya que al momento cuentan con
una etiqueta que indica la fecha de produccion.

4. Incluir el uso de pallets certificados FSC siempre que se cuente con el
abastecimiento y sea manejable en costos, de manera que se tanto el

empaque como el producto terminado sean certificados FSC.
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APENDICE A

PROGRAMA DE CAPACITACION PARA MONTACARGUISTAS Y
ANALISTA DE RECURSOS HUMANOS Y MATERIALES

NOMBRE: SECCION:
CARGO: DEPARTAMENTO:
FIRMA FIRMA
REALIZADO
TEMA RESPONSABLES FECHA CAPACITACION AREA INSTRUCTOR TRABAJADOR
Sl NO
1. RECEPCION MATERIA PRIMA
1.1. Revision informaciéon FSC en guia de
remision 3 Horas
1.2. Revision informacién FSC en facturas | Capacitador FSC Produccién
de rollos
1.3. Revisidn etiquetas de rollos con logo
FSC
1.4. Puntos de control y acciones.
2.  ALMACENAMIENTO DE ROLLOS
2.1. Importancia separacion de material
certilf!c’ado FSCy no certificado. Capacitador FSC 3 Horas Produccién
2.2. Revisién del plano de bodegas para
almacenamiento de rollos certificados
FSCy no certificado.
2.3. Puntos de control y acciones.
3. USO LECTOR DE CODIGO DE BARRA 3 Horas
3.1. Ingreso de los rollos Capacitador FSC Produccidn

3.2
3.3.

Consumo de los rollos
Puntos de control y acciones




APENDICE B

DOCUMENTOS FSC




APENDICE C
LAYOUT DE PLANTA

PRODUCTO TERMINADO COMPACTADORA

7.20

BODEGA DEVOLUCION

PRODUCTO TERMINADO

9,60

PAPEL CERTIFICADO

15.60

BODEGA PRODUCTO TERMINADO (208
paliets)

8 columnas - 26 pallets

BODEGA GOMA

CUARTO COMPRESORES |_

| AREA DESPERDICIO

PAPEL NO CERTIFICADO

Il

OFICINAS
~ BODEGA TINTAS

PRODUCTO TERMINADO (338 Pallets)
13 columnas - 26 paliets

PRODUCTO TERMINADO (78 pallets)
6 columnas - 13 pallets

PRODUCTO TERMINADO NO FSC (61
Pallets) e
3columnas - 13 pallets {
2 columnas - 11 pallets ;

5.60

7,20

6,00

PAPEL NO

DEVOLUCION

CERTIFICADO
FSC tm

PAPEL CERTIFICADO FSC tm




APENDICE D

PROGRAMA DE CAPACITACION PARA OPERADORES DE
TUBULADORAS Y FONDEADORAS

NOMBRE: SECCION:
CARGO: DEPARTAMENTO:
FIRMA FIRMA
REALIZADO
TEMA RESPONSABLES FECHA CAPACITACION AREA INSTRUCTOR TRABAJADOR

SI NO

1. ORDENES DE PRODUCCION 2 Horas

1.1. Productos certificados FSC Capacitador FSC Produccién

1.2. Productos no certificados
1.3. Registro de la informacién

2. MATERIA PRIMA

2.1. Identificar rollos certificados | Capacitador FSC 2 Horas Produccién
FSCy no certificados.

2.2. Puntos de control y acciones

3. ETIQUETADO
3.1. lIdentificacién producto en

tificado FSC 2 Horas
proc.e.so certiticado y no Capacitador FSC Produccién
certificado.
3.2. lIdentificacién producto

terminado certificado FSC y
no certificado.




APENDICE E

ORDEN DE PRODUCCION




APENDICE F
RUTAS DE LIMPIEZA MAQUINAS

Tubuladoras:

PowpNdPE

HRoOoONOO

= o

Revisién nivel aceite unidad hidraulica impresora.

Ajuste base sensor rotura impresora.

Estado microperforadores capas.

Verificar posicion de cuchillas de corte escalonado contra rodillo
acanalado para evitar friccion.

Ajuste de pernos barra portapuntos goma.

Suavizar recorrido transversal carro discos de goma.

Revisar estado de lata contraengomado lineas.

Revisar estado de guias entrada mesa de formacion.

Revisar estado de rodamiento seguidores de leva separacion.
Revisar estado de bandas de salida de maquina.

Revisar estado de bandas seccién paquetizador.

Fondeadoras:

ONoOORWNE

©

10.

11.

Revisar resorteo de barras de alimentador y elementos de corte de vacio.
Revisar estado bandas entrada mesa alineacion.

Revisar posibles fugas en sistemas de rayado.

Ajuste de contratuercas pifiones transmision sistema flautas de vacio.
Ajuste de contratuerca y mordazas de agarre pinzas abrefondos.

Revision posicion sensores pateo.

Revisién fugas excéntricas regulacion gomeros.

Revision funcionalidad sistema de dosificacion gomeros verticales (aplica
solo en F2377).

Revisién giro libre de rodillos contraengomadores y posibles desgastes

superficiales.

Revision resorteo patines de presion carriles y rodamientos al interior del
carril.

Inspeccién visual de posibles desgastes en bandas de arrastre.



APENDICE G

INDICE DEL MANUAL DE CoC

MANUAL FABRICACION
CERTIFICACION DE SACOS MULTIPLIEGO
EMPRESA CADENA DE CUSTODIA DE PAPEL FSC POR
Cadena de Custodia
CODIGO: SKEFSCM | REVISION No. 2 | Pag. 2de25
INDICE

1 OBJETWOS...
2  ALCANCE DEL SISTEMA

3 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

3.1 Daros.

32 Usicacion GEOGRAPCA

3.3 OrcANGRAMA

VERANEXD 4.

34 Dacrav D PROCESD SEGUN CabeNa DE CusTODIA

3.5 R=CURSOS INFORMATICCS

36 C=ATFICACIONEE CBTENDAS

3.7 TERMINOS Y DEFINICIONES

3.8 PRODUCTOS A CERTIFCAR FSC™ SiETEMA DE TRANSFERENCIA
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APENDICE G

INDICE DEL MANUAL DE CoC

| MANUAL FABRICACION
CERTIFICACION DE SACOS MULTIPLIEGO
- DE PAPEL FSC POR
CADENA DE CUSTODIA
EMPRESA Cadena de Custodia
CODIGO: SKEFSCM | REVISION No. 2 | Pag. 3de2s

5.1 PERODO DE DECLARACION 18
5.2 INSUMOS ENTFRANTES CoN DECLARACIONES FSC™ BDENTICAS 18

EN EL CAS0 EN OUE LOG INSUMOS FSC™ FERTENEZUAN A UNA SOLA CATEDORIA DE MATESIAL CON DENTICA
DECLARACION FSC™ SE ESTABLECE ESTA MEMA DECLARACION PARA EL PRODUCTO TERMINADO {SACCE). . 1B

6.3 INSUMOS ENTRANTES CON DECLARACIONES FSC™ DFERENTES 18
7 PRODUCCION, VENTA Y DISTRIBUCION.. 18
7.1 PUNTOS CRITICOS DE DONTHOE 18
72 DOCUMENTACION CLUEACOMPANA AL PAOOLCTO 12
8 ETQUETADO Y USO DELLOGOD 18
8.1 ANEXD 1 - ESTANDARES APLICAELES 20
R = R At A B WA PNl ML v N Y .20
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8.2 ANexD 2 - PROCEDIMENTD DE CALCULO DEL FACTOR DE CONERSION 2
83 ANeXD 32— LISTADO DE PROCEDIMIENTDS DE FSC™ CADENA DE CUSTODA )

8.4 ANEXD 4 - ORCANGRAMA
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APENDICE H

EJEMPLO DE ANEXO MANUAL DE CoC

| MANUAL FABRICACION
, CERTIFICACION DE SACOS MULTIPLIEGO
EMPRESA CADENA DE CUSTODIA DE PAPEL FSC POR
Cadena de Custodia
CODIGO: SKEFSCM | REVISION Ne. 2 | Pag. 24de 25

8.3 Anexo 3 - Listado de procedimientos de FSC™ Cadena de Custodia

* SKEFSCC: Procedimiento de compra de materia prima (papel):
* Responsable: Analista de Compras

* SKEFSCP: Procadimiento de Produccion

* HRecibo, almacenamiento y entrega de bobinas
Responsable: Anaksta de Materales y Recursos Humanos

s [mpresion y Tubulacion de bobinas de papel
Responsable: Operador de Tubuladora

* Almacenaje de Tubos en Proceso
Responsable: Operano de Tubuladora

* Fondeo de tubos

Responsable: Operador de Fondeadoras

* Compactacion y etiquetado

Responsable: Operador de compactadora

* Almacenamiento de Producto Terminado
Responsable: Anaksta de Facturacon y Cuentas por pagar

* SKEFSCD: Procedimiento de Despachos y Facturacion de Sacos FSC
Responsable: Analista de Facturacon y Cuentas par pagar

* SKEFSCT: Procedimiento de Centros Extemos
* Responsable: Analista de Matenales y Recursos Humanos

* SKEFSCS: Procaedimiento de Aplicacidn de Sistema de Transferenca
* Responsable: Analista de Materiales y Recursos Humanos

sd
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APENDICE |
PROCEDIMIENTO DE COMPRAS

1.1. OBJETO

Ejecutar la compra de materia prima certificada FSC™ o sacos certificados
FSC™ dentro de los estandares exigidos por la norma de FSC™,

1.2 ALCANCE

El presente procedimiento establece la metodologia de compra de sacos de
papel o materia prima para la elaboracién de sacos de papel.

1.3 GENERALIDADES

1.3.1 Responsables: Es responsabilidad del Analista de compras y costos y
del Coordinador de logistica y serviclientes, realizar todo el proceso de
adquisicién de materia prima. El Gerente de Produccion es el responsable de
coordinar todo el proceso de adquisicion de papel FSC™ necesarios para la
produccion de Sacos de papel.

1.3.2 Autorizaciones de Compras: Gerente de Produccion hace el pedido de
papel certificado FSC al Asistente de Planeamiento de Planta en el Exterior de
acuerdo a la carga de produccion que le envia Servicio al cliente segun los
pedidos de los clientes. Cuando se requiere papel blanco y papel recubierto de
plastico RP el Analista de Compras y Costos quien realiza la orden de compra.
Todos los pedidos deben ser autorizados y aprobados por el Gerente de
Produccion, el Apoderado de la empresa y el Contralor divisional de sacos,
dependiendo del monto en el caso de compras locales. En el caso de compras a
filial del grupo en Colombia, el proceso de compra se efectuara directamente por
el asistente de planeamiento de planta en el exterior.



1.3.3 Recursos Logisticos: La empresa dispone de software para administrar
de manera integrada y en linea todos sus procesos de compras,
almacenamiento e inventarios de Materia Prima, Papel, Despachos, Ventas,
finanzas, Contabilidad y Produccion para garantizar la confiabilidad vy
trazabilidad de la informacién, para que sea posible identificar el nimero de rollo
de una determinado saco fabricado con papel FSC en cualquier parte del
proceso.

1.3.3.1 Definicién:

SAP: Sistema administrativo integrado que controla todos los procesos
informéticos de la empresa tales como inventarios, Papel, Almacén, Compras,
finanzas y contabilidad.

FINANSS ME: Sistema administrativa que controla los procesos informaticos del
area de produccion, ventas, despachos y facturacion.

1.4 ELABORACION DE PEDIDOS DE MATERIAL CERTIFICADO FSC

1.4.1 Pedido de Papel Certificado FSC: Para solicitar el papel, el Coordinador
de Logistica y Serviclientes recibe las 6rdenes de pedidos de los clientes; esta
informacion es entregada al Gerente de Produccion, quién planea la
consecuciéon del papel certificado FSC. Para lo anterior elabora un documento
escrito en el que planea los requerimientos del papel y lo envia al Asistente de
Planeamiento de Planta en el exterior y copia a Analista de Compras y Costos
de la empresa. Este pedido es ingresado en el sistema SAP mediante un
modulo de administracion de Inventarios el cual consigna el numero de
identificacion de cada rollo, peso, ancho, gramaje etc.



1.4.2 Los requerimientos de compras de papel y sacos deben estar soportados
por un pedido, donde se solicite con un texto notorio y legible:

. Inclusiéon en la factura comercial del numero de certificado FSC™ de la
empresa o de los productos certificados

. Inclusién en la Factura Comercial de la declaracion FSC™ (mayor al 70%)
respectiva para cada producto

. Copia de certificado de calidad

1.4.3 Antes de cada compra, se debe verificar en la pagina web del FSC™
(www.fsc.org) la validez del certificado FSC de los proveedores.

Si compra sacos de papel etiquetados como FSC debe informar inmediatamente
a Serviclientes de esta compra, para que se proceda a solicitar la aprobacion
respectiva a SGS.

1.4.4 El Departamento de compras debe tener copia del certificado FSC™ en la
carpeta del pedido, junto con la impresion de la pagina web donde conste la
revision de vigencia del certificado, segun los puntos anteriores.

1.4.5 La lista de empaque o nota de despacho, debe estar relacionada con la
factura comercial.

1.4.6 Materiales certificados FSC: A continuacion se detalla los materiales que
se compran certificados FSC™:



Termino interno Level 1 Level 2 Level 3

Supersac SWG 186

Supersac SWG 186
Side Roll

Supersac SWG
Boca abierta Paper for sacks P2 P2.3

Supersac SWG
Boca abierta Side
Roll

Papel blanco

Supersac SWG L30 Test Liner P4 P4.1

Sacos Paper sacks P5 P5.3

1.5 MATERIA PRIMA REQUERIDA PARA ELABORAR SACOS

A continuacion se presentan las caracteristicas y propiedades requeridas para
comprar las materias primas de los productos que se requieren para elaborar
Sacos que fabrica Smurfit Kappa Ecuador.

1.5.1 Papel

. Peso Basico: Es la relacién entre el peso obtenido y el area de una hoja
de papel, expresando esta relacién en g/mz2,

. Rasgado: Es la fuerza promedio en gramos requerida para rasgar una
sola hoja de papel después de haberle hecho un precorte inicial.

. TEA: Es La energia absorbida por los papeles extensibles cuando se le
somete a estiramiento hasta alcanzar su rotura.




. Porosidad: Mide la resistencia que el papel ofrece al paso del aire y se
define como el nimero promedio de segundos requeridos por un volumen dado
de aire en pasar a través de un area de prueba de 645 mmz2 bajo determinadas
condiciones.

1.5.2 Tintas y Adhesivos:

. Viscosidad: Es la medida que nos indica la cantidad de flujo o cuerpo
que tiene un liquido, en otras palabras es: “La resistencia a medir de un liquido.”

. pH: Es el grado de acidez o basicidad de una solucion y mide la
concentracion de lones {H30+] y [OH-], Si:

pH < 7.0; La solucion es acida
pH > 7.0: La solucion es basica
pH = 7.0; La solucion es neutra.

. Porcentaje de soélidos: Porcion de materiales no volatiles que componen
una determinada mezcla. Se expresa en porcentaje en masa sobre la masa
total de la mezcla.

. Color (tonalidad): Es la cantidad de color (pigmento) y determina el
rendimiento de la tinta.

. Roce: Es la resistencia de la transferencia de tinta en una prueba de
frote.
. Tiempo de Secado: Como su nombre lo indica es la duracion en

segundos que tarda un adhesivo en dar desprendimiento de fibra a la union de
dos sustratos y en las tintas es el tiempo que tarda en adherirse al sustrato y no
presentar humedad.



1.6 CONDICIONES ESPECIALES DE OPERACION

1.6.1 Pedido de otras materias Primas no certificadas: Las materias primas
para la fabricacion de sacos, que provienen de fuentes no certificadas se
compran mediante el siguiente proceso:

- El Gerente de produccion procede a realizar la creacion de una Solicitud
de Pedido SAP basado en los requerimientos de Produccion.

- El Analista de Compras y Costos tramita esta orden en SAP.

- Para colocar una orden de compra se tiene registrado el proveedor en el
Sistema SAP.

- Analista de Compras y Costos coloca la orden de Compra al proveedor
aprobado, previa autorizacion en el sistema del Gerente de Produccion y del
Contralor, dependiendo del valor del pedido..

1.6.2 Pedidos de otras Materias Primas en Consignacién no certificadas:
Para la solicitud de pedido de materias primas de fuentes no reconocidas por el
FSC™ en consignacion, el Analista de Materiales y Recursos Humanos realiza
la solicitud de pedido y el Analista de Compras y Costos realiza la orden de
compra en un proceso de entregas parciales con base en el consumo estimado
por la planta y lo envia al proveedor. Materiales es el responsable de la
administracion de esta materia prima, el cual ingresa los consumos de materias
primas en consignacion al Sistema SAP y envia un corte mensual al proveedor
para su respectiva facturacion. Estos pedidos cuentan con una orden de compra
de entregas parciales para realizar controles de inventarios. Este tiene un
modulo dedicado en SAP para manejo de materia prima en consignacion el cual
es administrado por el analista de materiales y Recursos Humanos.

1.7 ACCIONES CORRECTIVAS

Teniendo en cuenta que el proceso de compras involucra la compra de material
Certificado y de otras fuentes inaceptables por FSC™ se crearon una serie de
procedimientos que garantizan sostener este sistema de Cadena por Custodia y
gue no permita alguna desviacion tales como:



1.7.1 Evaluacion y seleccién de proveedores

1.7.1.1 Alcance

Para proveedores de materias primas y servicios de transporte, buscando que la
compra solo se realice a través de proveedores aprobados y/o con certificacion
FSC.

1.7.1.2 Generalidades

La negociacion de compra con los proveedores se realiza siguiendo las politicas
de ética de la compafiia y teniendo en cuenta que nos brinden: materia prima
certificada, calidad de los productos, precios competitivos, entrega oportuna,
servicio antes y después de compra y/o experiencia en negociaciones anteriores

Debe comprarse al productor o a sus distribuidores mientras el mercado lo
permita.

-Negociacién corporativa: En el caso de los proveedores de papel, gomas y
tintas la seleccion esta determinada por una negociacién corporativa compuesta
por Smurfit Kappa Cartén de Colombia, la cual realiza un acuerdo de suministro
de materia prima con un proveedor para que surta todas las plantas de la
compafia. También se realizan negociaciones con proveedores locales, las
cuales se someten a pruebas de calidad para evaluar su funcionamiento y se
realiza la negociaciéon de costos y tiempos de entregas.

-Inscripcién de proveedores nuevos: Cuando el Responsable de Compras
requiera ingresar un nuevo proveedor, solicita la siguiente informacion:

-Certificado de Camara y Comercio
-RUC
-Copia de Cédula del representante legal

-Ficha Técnica del Producto



-Formulario debidamente diligenciado y firmado

-Con la informacion recibida, al Analista de Compras y Costos tramita la
creacion del proveedor en el maestro de proveedores del médulo financiero.

-Una vez aprobada la creacion del proveedor, el Analista de Contabilidad y
Crédito de Smurfit Kappa Cartdén de Colombia procede a crearlo en el médulo de
compras SAP.

-Para la seleccion de los proveedores de materias primas y/o servicios, se
tienen en cuenta los siguientes requisitos.

1. Aprobacién de productos en prueba
2. Cumplimiento de especificaciones
3. Precio

4. Cumplimiento en fecha de entrega

5. Certificado del Sistema de Calidad ISO 9000 (opcional)
6. Atencion y solucién de reclamos

7. Compras evalla a los proveedores de materia prima.

1.7.2 Solicitud de muestras para ensayos o proveedores nuevos

Cuando se requiera la compra de un material que no se encuentre aprobado el
Ingeniero de Procesos, el Analista de Compras y Costos, el Gerente de
Producciodn, solicitan al proveedor una muestra gratis o con valor comercial, para
probar el comportamiento de la materia prima en el proceso productivo.

1.7.3 Aprobacion de productos en prueba

Una vez evaluada la muestra de materia prima, si cumple con las expectativas,
el Gerente de Produccion o Ingeniero de Procesos emiten un comunicado a



Compras informando la aprobacién del producto iniciandose la compra del
mismo y el proveedor y/o el producto aprobado es ingresado a SAP.

1.7.4 Politicas de compras

- La responsabilidad del Analista de Compras y Costos consiste
principalmente en asegurar que el producto y/o servicio comprado cumpla con
las exigencias especificadas y con los estandares exigidos para el sistema por
Cadena de Custodia.

- La negociacion de compras con los proveedores debe ser imparcial y
honrada siguiendo las politicas de ética de la compafiia.

- Las exigencias minimas de la compafiia para la seleccion de los
proveedores son:

- Calidad de los articulos

- Precios comerciales competitivos

- Entrega oportuna

- Servicio antes de la compra

- Experiencia en negociaciones anteriores

- Para asignar una orden de compra a un proveedor se hace un estudio y
analisis del proveedor para cada una de las compras a través de cotizaciones.

- No se realizan acuerdos 0 negociaciones con proveedores que de alguna
forma restrinjan o frenen la libre competencia.

- Los trabajadores no pueden constituirse en proveedores de bienes y
servicios de la compaiiia. Cualquier excepcion debe ser aprobada por el Comité
de Gerencia.



- El proceso de compra esta ligado a las funciones de recibo de
mercancias y pago de facturas. Por eso para efectos de control interno, el

Analista de Compras y Costos no puede llevar a cabo dichas funciones.

1.7.5 Puntos de Riesgo y Control

N° PUNTO DE RIESGO ACCION DE CONTROL
Compra de material certificado |Se cuenta con lista de proveedores certificados FSC™.
1 FSC™ a proveedor que no cuente | Se efectia pantallazo en la web del FSC™ para mostrar que los
con la certificacion. proveedores tienen activa la certificacion.
5 Mezcla de producto certificado | El sistema imprime una factura por referencia, por ello no se
FSC™ y no certificado en factura. encontrardn facturas con mas de un producto.
Si se suspende el fluido eléctrico, la compafia dispone de un
sistema de UPS que sostienen los equipos de computo por un
minimo de 10 minutos mientras se graba la informacion o se
normaliza la  situacion dentro de la  empresa.
Adicionalmente para garantizar la informacion, el sistema SAP
Falta de fluido eléctrico que afecte | cuenta con un sistema de Back-up en linea mediante
3 los sistemas de informacion de |comunicacidn via microondas que estan ubicados en la planta de
Compras. SKCC en Yumbo lo cual garantiza toda la informacién vy
trazabilidad del sistema en cuanto a generacién de informacion
referente a drdenes de Compra, nimeros de rollos, nimeros de
ordenes de produccién, cantidades, inventarios, facturacion vy
despachos garantizando la confiabilidad del sistema ante
cualquier evento fortuito.
Dafio de los equipos usados tales | Se dispone de teléfonos de back-up cuando falle alguno.
4 como el Fax, equipos de cémputo y | Igualmente los computadores tienen equipos de soporte en
teléfonos. Almacén en caso de algun dafio.




APENDICE J

FORMATO CONTROL DE PROCESOS TUBULADORAS

CONTROL PROCESO TUBULADORAS

FECHA: MACUINA: OPERADOR DE TURNO 1:
OFERADCR DE TURNGO 2:
OFERADOR DE TURNO 3:
Hora
Cliente
Medible

Ancho {om)

Largo d= corte {cm.}

Midaje {mm}

Escalonado

Conforme - Defectuoso

Arruga

Lin=s de goma

Puntos de goma

Microperforacionss

Cornes

Talladuras

Impresion Textos v figuras

Distribucion de impresian

Registro de impresion

Tomn

Manchas

Rebordes

Embote

Bomroso

ELABORA:

REWVISA:




APENDICE K
EJEMPLO CALCULO FACTOR DE CONVERSION

Peso saco: Peso Tubo + Peso Valvula + Peso Patch superior + Peso patch
inferior

Donde:

Peso tubo = Numero de capas de papel * Largo de corte (m) * Ancho de rollo(m)
* Peso basico (kg/m2)

Peso tubo =2 x 0.77 x 1.08 x 0.085 = 0.141

Peso vélvula = Largo de corte cinta (m) * Ancho de cinta(m) * Peso bésico
(kg/m2)

Peso valvula = 0.24 x 0.21 x 0.135 =0.007

Peso patch superior = Largo de corte cinta (m) * Ancho de cinta (m) * Peso
basico (kg/m2)

Peso patch superior = 0,44 x 0,13 x 0,085 = 0,004

Peso patch inferior = Largo de corte cinta (m) * Ancho de cinta (m) * Peso basico
(kg/m2)

Peso patch inferior = 0,44 x 0,10 x 0,085 = 0,003

Peso saco = 0, 157 kg

Se considera un desperdicio de 3.3 %.

Factor de conversién = Peso saco * (1 - % desperdicio/100)

Factor de conversién = 0.157 kg/saco x (0,967)

Factor de conversion = 0.152 kg/saco



#

APENDICE L

PROGRAMA CAPACITACION FSC PARA EL PERSONAL

EMPRESA

PROGRAMA GENERAL DE
INDUCCION FSC

NOMBRE:

SECCION:

CARGO:

DEPARTAMENTO:

TEMA

RESPONSABLES

FECHA

CAPACITACION

AREA

REALIZADO

FIRMA
INSTRUCTOR

FIRMA
TRABAJADOR

8

NO

FSC: Consejo deManejo Forestal
Cadenade Custodia

Tipos de certificacion de cadena de custodia
Importancia dela cerificacion
Abastecimiento de material

Recepciony almacenamiento de material
Control de volumen

Ventay distribucion

. Puntos de control dentro del proceso

10. Sistemade control delas declaraciones FSC
11. Etiquetado

Requisitos  Adicionales  (tercerizacion, componentes
menores)

Capacitador
FSC

2 5 Horas

Produccion




APENDICE M

CRONOGRAMA CAPACITACION FSC

THl
NORSFY.

RO | FERERD

ABRL

A0

IN0

Mo

FTEBR

OCTUBE NOVIEVBRE DIENBR




APENDICE N

CAPACITACIONES

Temas Responsable Horas Capacitador Meta alcanzada
Requerimientos de la materia prima
certificada FSC. Efectuar requerimiento correcto de la materia
Lista de proveedores certificados FSC. prima certificada FSC. Manejar lista de proveedores
Soportes de vigencia de certificacion de . . calificadas verificando su vigencia via pagina oficial
P g Analista de Compras 6 horas Coordinador FSC . & . pag
los proveedores. del FSC. Compromiso con el estdndar FSC por parte
Cartas de Compromiso con Centros de los Centros Externos. Ademas conocera cuales
Externos. son los puntos de control dentro de sus actividades.
Puntos de Control
El responsable serd capaz de verificar los
Recepcion de rollos. . documentos requeridos por el estandar FSC, darles
Montacarguistas . . L.
Lectura de rollos. . . . un adecuado almacenamiento haciendo separacion
. Analista de Materiales y 9 Horas Coordinador FSC . . . I
Almacenamiento de rollos. de la materia prima certificada FSC y no certificada.
Recursos Humanos. . P
Puntos de Control. Ademas conocera cuadles son los puntos de control
dentro de sus actividades.
Ordenes de Produccidn. Conocer si el producto a fabricarse es certificado
Identificacién materia prima certificada FSC o no certificado. Acciones a tomar en caso de
FSC. Operadores de que la materia prima no corresponda a lo indicado
Etiquetado producto en proceso. Tubuladoras y 6 Horas Coordinador FSC en la orden de produccién. Importancia del
Etiquetado en producto terminado. Fondeadoras Etiquetado para producto certificado FSC y no
Puntos de Control. certificado. Ademas conocera cuales son los puntos
de control dentro de sus actividades.
Identificacién del producto terminado de
acuerdo al etiquetado. Reconocer cuando un producto es certificado FSC y
Almacenamiento del producto . no certificado. Correcta separacion del producto
. . Montacarguistas - .
terminado certificado FSC y no . . certificado FSC y no certificado. Documentos
e Analista de Despacho y 6 Horas Coordinador FSC .
certificado. necesarios para el despacho del producto

Guias de remisién y facturas de producto
certificado FSC y no certificado.
Puntos de Control.

Facturacién

terminado. Ademds conocera cuales son los puntos
de control dentro de sus actividades.




APENDICE O

FORMATO AUDITORIA INTERNA

EMPRESA

Formato

Cédigo
904-CO-F

Lista de chequeo general

Estandares FSC

Version
1

de

capacitacién y se han suplido?

requeridas
implementacion.

para su

¢(Estos procedimientos estan

disponibles para los usuarios?

Auditor: Fernando De La ] Personal SKE
Cruz Auditado
Planta Smurfit Kappa Ecuador Fecha 2711212011
Tipo :
1 Conforme
Seguimiento 2 Conforme con desviaciones
Auditoria interna [+ 3 No conforme
REQUISITOS |PREGUNTAS, LINEAMIENTOS |OBSERVACIONES Valor Plan de Accién
0. REQUISITOS LEGALES Fecha estimada | o o1 ge cierre Acci6n
de cierre
Se encontraron buenas
. . " condiciones en la planta. Pasillos
Verifi la pl 5 |
erficacion de sequridad y accesos a |a planta. Cumplimiento del ooy cion adecuada en 1 27/12/2011 27/12/2011
legislacion en seguridad industrial, higiene y laboral
planta. Uso de EPP por parte del
personal.
Se efectuaron las
modificaciones tomando
Se cuenta con Manual el cual se| .
;Se tiene un manual donde se describa el sistema de cadena de|ajustara de acuerdo al nuewo en cuenta los cambios
¢ : : J 2 01/03/2012 01/03/2012  |en el estandar y los
custodia que incluya responsables? estandar FSC Cadena de|
Custodia. responsables actuales
) en la cadena de
custodia.
1. GESTION DE CALIDAD
1.1 Responsabilidades
111la organizacion  ha|¢Hay una carta que designe nombre, El Ing. Fernando De La|
designado a una persona (o|fécha y la responsabilidad frente al|Se cuenta con la carta firmada. 1 27/12/2011 27/12/2011  |Cruz es el encargado de
cargo) totalmente responsable|FSC firmada por gerente general? esta responsabilidad.
por el cumplimiento, por parte
de la organizacién, de todos
los aspectos de este estandar.
¢Esta persona ha recibido Se tiene registro de asistencia a
capacitacion y competente para el ”g 1 27/12/2011 27/12/2011
N y capacitacion
sistema de cadena de custodia?
Se han efectuado charla
de 5 minutos y tambien
reuniones  dirigidas  a|
¢Este personal conoce los requisitos revisar introduccion 'y
de FSCy su incidencia en la cadena? . . 210112012 201012012 normas FSC de acuerdo
El p:rsunal administrativo 'y a presentacion general
1.1.2 ¢ Todo el personal clave| operadores  conoce sus de induccion y
. responsabilidades dentro de la| reinduccion
fos y cc ) ! 2 X
adena de custodia y las estd|
conoce y comprende las cumpliendo. En planta aun se| 2 i
responsabilidades  especificas’ resZntan . conquiunes Sobre Se revsaron las
para poder implementar todos Eara aue sine el FSC, pero sel responsabilidades
los requisitos del estandar? ;Todo el I cl " s actuales del personal
;0; l;e:de F'ef:uf;na r::‘fnsgzir“;caze;’ tiene claro la separacion de| involucrado en la cadena
pre resp materiales. 21/01/2012 20/01/2012 |de  custodia  paral
especificas para implementar los
. N cuales son|
requisitos del estandar?
sus funciones actuales
y modificaron en caso
de ser necesario.
1.2 Procedimientos _
1.2.1 Existen procedimientos
y/o instrucciones de trabajo
por escrito, de acuerdo al|Los procedimientos estipulan la Se efectuaron
tamar?o y‘ !a complejidad de la documentaclon. necesaria para L0§ procedimientos necesarios 1 2711212011 271122011 modlﬁc.ac.lones de los
organizacion, para asegurar lajmantener el sistema de cadena de|existen. procedimientos, por|
implementacion de todos los|custodia. cambios en el estandar.
elementos especificados en el
estandar
1.2.2Los procedimientos /[¢Se incluyen todas las actividades
instrucciones de trabajo|criticas de la operacién dentro de la|
identifican a la persona (o|cadena?
cargo) responsable de la|¢En cada procedimiento se identifican
i ttacion  de d onsables?
Prucedimiemo y/c{ ¢A estos responsables se les ha Se identifican los responsables. 1
instrucciones  de trabajo - asi|igentificado sus necesidades
como las calificaciones y/o|




APENDICE P
FORMATO ACCIONES CORRECTIVAS

SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVA

Fecha: NC #:
Departamento: Co6d. Documento:
Auditado: Auditor:

Norma: Clausula #:

No Conformidad al: Sistema: Ley: Norma:____

| .- DESCRIPCION DE LA NOVEDAD :

l.a. ACCION CURATIVA INMEDIATA

Auditor: Fecha 1:
Il .- ANALISIS DE CAUSAS: ( Use anexos ) ACCION CORRECTIVA PROPUESTA: ( Marque al menos una )
* Capacitacion
* Cambiar Documentacion
* Cambiar Formato

Auditado: Fecha 2:




APENDICE Q
FORMATO ACCIONES PREVENTIVAS

SOLICITUD DE ACCION PREVENTIVA

Fecha: AP #:
Departamento:
Identificado por:
Clausula #:

| .- DESCRIPCION DE LA POTENCIAL NC

Identificado por: Fecha 1:
Il .- ANALISIS DE CAUSAS: ( Use anexos ) ACCION PREVENTIVA PROPUESTA: ( Marque al menos una )
* Capacitacion
* Cambiar Documentacion
* Cambiar Formato

Auditado: Fecha 2:




APENDICE R
EJEMPLOS ACCIONES PREVENTIVAS

SOLICITUD DE ACCION PREVENTIVA

Fecha: 27/12/2011 AP #: 1
Departamento: Produccion

Identificado por: Coordinador FSC

Clausula #: Part | Universal Requirements, 1.1, 1.2

| .- DESCRIPCION DE LA POTENCIAL NC

Se cuenta con Manual el cual no se encuentra ajustado al nuevo estandar FSC Cadena de Custodia que entrard en vigencia|
préximamente.

Identificado por: Coordinador FSC Fecha 1: 27/12(2012

Il .- ANALISIS DE CAUSAS: ( Use anexos ) ACCION PREVENTIVA PROPUESTA: ( Marque al menos una )
* Capacitacion X

1.- El Manual se encuentra bajo el estandar FSC-STD-40-004|* Cambiar Documentacion X

(Version 2-0) ES dado que aan es vigente.|* Cambiar Formato

2.- El nuew estandar , FSC-STD-40-004 V2-1 EN Chain of|Se efectuaron las modificaciones tomando en cuenta los

Custody Certification entra en vigencia en Junio 2012. cambios en el estandar y capacitacion a los responsables
actuales en la cadena de custodia.
Auditado: Auditor SGS Fecha 2: 1/03/2012

SOLICITUD DE ACCION PREVENTIVA

Fecha: 27/12/2011 AP #: 2
Departamento: Produccién

Identificado por: Coordinador FSC

Clausula #: Part | Universal Requirements, 1.3 Training

| .- DESCRIPCION DE LA POTENCIAL NC

Ciertas personas en planta aun no tienen claro la definicion y uso del FSC, aunque se hace una correcta separacion de |3
materia prima, producto en proceso y producto terminado.

Identificado por: Coordinador FSC Fecha 1: 27/12/2012

Il .- ANALISIS DE CAUSAS: ( Use anexos ) ACCION PREVENTIVA PROPUESTA: ( Marque al menos una )
* Capacitacion X

1.- Lo confunden con un sistema de calidad.|* Cambiar Documentacion

2.- No se ha presentado la informaciéon totalmente clara a los|* Cambiar Formato

trabajadores. Se elabora una presentaciéon mas sencilla y se comparte con el

3.- Se han usado muchos términos técnicos. personal. Se hace seguimiento para evaluar el conocimiento del
personal.

Auditado: Auditor SGS Fecha 2: 29/01/2012
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