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RESUMEN

La unidad minera se encuentra ubicada en una zona remota, alejada de recursos basicos
para la habitabilidad. Debido al sistema de trabajo y operatividad minera, es de vital
importancia que se adecuen las mejores condiciones en campo en base a diversos sistemas
y herramientas de gestion, todo ello con la finalidad de asegurar que los colaboradores
cuenten con las mejoras condiciones en cuanto a calidad de vida. EI presente informe
describe la implantacion del sistema HACCP en el comedor principal ubicado en el
campamento Tunshuruco dentro de la Unidad Minera Chinalco Perd. Asi mismo, se
demuestra con las validaciones y con los controles desarrollados se asegura la produccién
de alimentos inocuos. Dentro de un enfoque estructurado para la inocuidad alimentaria es
indispensable el sistema HACCP como herramienta de gestion ya que nos ayuda a
comprometernos con la inocuidad, asi como con el cumplimiento de los requisitos
establecidos. El sistema nos permite asumir un compromiso, tomando un enfoque formal
para asegurar la inocuidad de los alimentos, asi mismo, refuerza la confianza para los
colaboradores que laboran en la unidad minera. Por lo expuesto, se han determinado los
controles y practicas necesarias que permitan mantener en el tiempo el control sobre la
elaboracion de alimentos seguros, sin embargo, la evaluacién y monitoreo permanente
son vitales para minimizar posibles desviaciones.

Palabras claves: Chinalco Peru, HACCP, campamento Tunshuruco, inocuidad



SUMMARY

The mining unit is located in a remote area, far from basic resources for habitability. Due
to the work system and mining operations, it is vitally important that the best conditions
in the field are adapted based on various management systems and tools, all with the
purpose of ensuring that collaborators have the best conditions in terms of quality. of life.
This report describes the implementation of the HACCP system in the main dining room
located in the Tunshuruco camp within the Chinalco Peri Mining Unit. Likewise, it is
demonstrated with the validations and with the controls developed that the production of
safe food is ensured. Within a structured approach to food safety, the HACCP system is
essential as a management tool since it helps us commit to safety, as well as compliance
with established requirements. The system allows us to assume a commitment, taking a
formal approach to ensure food safety, and also reinforces confidence for collaborators
who work in the mining unit. Based on the above, the necessary controls and practices
have been determined to maintain control over the production of safe foods over time;
however, permanent evaluation and monitoring are vital to minimize possible deviations.

Keywords: Chinalco Peru, HACCP, Tunshuruco camp, safety



INTRODUCCION

El presente trabajo describe los siete principios, pre requisitos, asi como las etapas y
metodologia en el disefio e implementacion del sistema en la Unidad Minera Chinalco
Per( utilizado para prevenir la ocurrencia de problemas que afecten la inocuidad en los
alimentos que se elaboran in situ. Los peligros de contaminacion que atentan contra la
inocuidad de los alimentos pueden ser de origen bioldgico, fisico o quimico que se
encuentran presente desde la adquisicion de materias primas, proceso productivo hasta el
consumo del producto terminado.

Se llevé a cabo el desarrollo, disefio, implementacién y verificacion del cumplimiento de
los programas pre requisitos bajo los lineamientos de la normativa nacional vigente. El
plan HACCP se conformd por un equipo multidisciplinario, asi mismo, se capacito al
personal para lograr la sensibilizacion sobre la importancia del manejo en Buenas
Précticas de Manufactura, manipulacion de alimentos y el HACCP en general.

Con el objetivo central de describir las actividades desarrolladas de acorde al proceso de
implementacién del sistema HACCP y sus programas pre requisitos en la Unidad Minera
Chinalco, campamento Tunshuruco para asegurar la produccion de alimentos inocuos, y
los objetivos especificos de enunciar las actividades que desarrollé en el comedor de la
Unidad Minera CHINALCO, en relacién al monitoreo de puntos criticos de control y las
acciones correctivas necesarias para su debido funcionamiento y asimismo, el registro de
la documentacion necesaria que permita realizar el seguimiento continuo durante la
implementacién, ejecucion y continuidad del sistema HACCP.

10



CAPITULO I: DESARROLLO

1.1 Datos generales de la Empresa
1.1.1 Antecedentes

Minera Chinalco Perd S.A. es parte de Aluminum Corporation of China
(CHINALCO), un gigante minero con sede en Beijing. CHINALCO se posiciona como
una de las empresas mineras mas importantes de China, ocupando el segundo lugar en la
produccion de alimina y el tercero en la de aluminio primario.

Incursién en Perd: En 2007, CHINALCO adquiri6 Minera Peru Copper,
renombrandola como Minera Chinalco Pert S.A. Un afio después, en 2008, la empresa
firmé un contrato para hacerse cargo de las concesiones y activos del proyecto
Toromocho, uno de los yacimientos cupriferos méas grandes de Perd.

Ambicién polimetalica: CHINALCO no se limita al aluminio. Su objetivo es
convertirse en una empresa minera polimetalica con presencia global. Actualmente, opera
minas de bauxita, refinerias de alimina y fundiciones de aluminio. Ademas, desarrolla
proyectos de metales raros, no ferrosos y cobre para la industria de la ingenieria y los
servicios tecnologicos.

Excelencia e innovacién: El espiritu corporativo de CHINALCO se basa en la
busqueda de la excelencia a través de la innovacion y la competitividad. La empresa
promueve activamente la responsabilidad social, buscando ser una compaiiia eficiente en

el uso de recursos, amigable con el medio ambiente y segura en sus operaciones.
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Misién

Contribuir al progreso local, nacional y global, asi como al éxito de sus
accionistas, mediante la transformacion eficiente de recursos naturales.
Vision

Ser reconocida como una empresa minera de primer nivel, destacada por la alta

eficiencia y la calidad de su gestion.

Objetivos de la Empresa

Figura 1

Desarrolio Fortalecimiento de
Productivo Organizaciones

Salud Educacion

CHINALCO

Fuente: Minera CHINALCO Perl S.A. (2023).

Ubicacidn geografica
Distrito de Morococha, Provincia de Yauli, Region Junin, ubicado a 4,500

m.s.n.m. a 142 km de Lima. Campamento Tunshuruco.
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Figura 2

Ubicacion geogréfica

Paraderc
EMBARCADERO o Q

asapa ‘D

Casapalca

S TUNSHURUCO

PAMEN 'Q;

TUNSHURUCO

Victoria

Pumacocha

Fuente: https://www.codelco.com/flipbook/innovacion/codelcodigital6/PDF/EXPOSICION

/2/109p.pdf

1.1.2 Datos Generales de la Institucion

Organizacion de la Empresa

En las figuras 3, 4 y 5, de grafican la distribucion de las dependencias de la empresa,
procesos y de la gerencia de la TICA ( tecnologia de informacion, comunicaciones y

automatizacion)
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Figura 3
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Figura 4

Gréfico de Procesos- Empresa Minera CHINALCO SA
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Gerencia de Tecnologias de Informacion, Comunicaciones y Automatizacion
(TICA)
Figura 5

Organizacion de la Gerencia de Tecnologias de Informacion (TICA)

L

|
e
[ e

1.1.3 Funciones y Responsabilidades

l
[ ]

Gerente de contrato (Lider del Equipo HACCP)
« Distribuir eficientemente los recursos asignados al desarrollo del Sistema

HACCP.
» Motivar y guiar al personal a su cargo en el cumplimiento y mejoras del

Sistema HACCP.
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+ Gestionar con el cliente los cambios de infraestructura o instalaciones de los
comedores y cocina, que se estimen necesarios para garantizar la Seguridad Alimentaria
a nuestros comensales.

» Asegurar que el personal asignado a los diferentes cargos de la organizacion,
tenga la capacitacion necesaria para cumplir las funciones que le son asignadas en funcion
del Sistema HACCP.

« Estar informado de los avances de la implementacion del Sistema.

+ Gestionar e informar a la Gerencia Lima los avances de implementacion del
HACCP y coordinar las medidas preventivas y correctivas de las deficiencias
encontradas.

+ Ser ejemplo permanente de conducta intachable en todo momento dentro de los
principios del Sistema HACCP.

+ Sera responsable de convocar y liderar las reuniones del equipo.

« Sera responsable de gestionar la agenda del equipo en las reuniones y
monitorear los avances de los acuerdos planteados.

» En caso de reuniones extraordinarias, se convocara a reunion maximo 2 dias
antes de esta, enviando un dia antes de la reunion nuevamente un correo, la difusién
también podria ser a través de otro medio de comunicacion que disponga.

» Asegurarse que el Equipo HACCP asista a las reuniones del sistema, teniendo
en cuenta que debera realizarse la reunidon con un 87 % de asistencia del equipo.

* Realizar las minutas y enviarlas a todos los miembros del Equipo para su
difusion revisién y aprobacion.

» Mantener actualizado al equipo de los pendientes e implementaciones y del
correcto funcionamiento del Sistema.

 Supervisar el mantenimiento del sistema HACCP en la operacion.

17



Jefe de Campamento

» Asignar responsables en cada &rea para la correcta aplicacion del Sistema
HACCP.

+ Gestionar y anticipar los requerimientos de Recursos Humanos idéneos para
los cargos asignados dentro del Sistema HACCP.

+ Gestionar, solicitar y asignar los recursos y materiales necesarios para la
adecuada implementacién del sistema HACCP

+ Gestionar mejoras y correcciones en el proceso, manipulacion, procedimientos
etc., para un efectivo desarrollo del sistema HACCP.

» Coordinacion permanente con el Departamento de Aseguramiento de la
Calidad para la correccién oportuna de desviaciones respecto al Sistema HACCP.

» Dar a conocer el desarrollo del Sistema HACCP al personal de las diferentes
areas.

» Gestionar la Capacitacion de los trabajadores para el éxito del Sistema,
sefialando y corrigiendo cualquier actitud que pueda atentar contra la Seguridad
alimentaria.

» Gestionar e informar a la Gerencia Lima los avances de implementacién del
HACCP vy coordinar las medidas preventivas y correctivas de las deficiencias
encontradas.

» Corregir de forma efectiva cualquier conducta que atente contra los principios

del sistema HACCP.
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 Guiar al personal bajo su cargo en el cumplimiento de los pre-requisitos y el
Sistema HACCP.

+ Estar informado de los avances del desarrollo del Sistema HACCP y constituir
un puente de apoyo permanente para el éxito del mismo.

+ Ser ejemplo permanente de conducta intachable en todo momento dentro de los

principios del Sistema HACCP.

Jefe de Alimentos y Bebidas

« Lider del equipo de calidad

« Capacitar a los trabajadores para el éxito del Sistema, sefialando y corrigiendo
cualquier actitud que pueda atentar contra la Seguridad alimentaria.

+ Guiar al personal bajo su cargo en el cumplimiento de los pre-requisitos y el
Sistema HACCP.

 Gestionar, coordinar con el Lider del Equipo HACCP para la prevencion y
correccion oportuna de desviaciones respecto al sistema HACCP.

+ Cooperar en la implementacion y desarrollo del Sistema HACCP, dando con
su opinion una vision objetiva e imparcial de la efectiva realizacion del sistema HACCP.

« Participar en los grupos de trabajo del Equipo HACCP de forma directa para
las distintas actividades que se programen.

» Ser ejemplo permanente de conducta intachable en todo momento dentro de los
principios del Sistema HACCP.

» Asesorar al Lider del Equipo, Equipo HACCP, Gerencia de Contrato y
Administradores de contrato en las decisiones relacionadas con el Sistema HACCP y su

desarrollo.
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» Liderar la gestion correspondiente al Sistema HACCP y Controlar el
cumplimiento del alcance y funcionamiento del Sistema HACCP.

» Proponer modificaciones para el mejoramiento del sistema HACCP.

 Revision periddica en coordinacion con el Lider del Equipo HACCP, ADC,
Chef de las variaciones por grupo de preparaciones.

+ Verificar el cumplimiento de los procedimientos BPM y SSOP.

* Revisar y aprobar la informacion emitida por el Departamento de
Aseguramiento de la Calidad.

* Revisar, organizar y mantener los registros de toda la informacion concerniente
al Sistema HACCP.

» Apoyar a la operacién y contacto con clientes cuando sea necesario y
organizaciones o profesionales, cuando se requiera asesoria especializada en algin tema
de Inocuidad o referidos al sistema HACCP.

« Mantener y poner en préctica el programa de revision interna de los planes
HACCP.

« Mantener informada a la direccion sobre el desarrollo del Sistema HACCP y
las necesidades de mejora.

» Revisar los registros de monitoreo del Sistema HACCP y convocar al equipo
para la aplicacion de las acciones correctivas para la mejora continua.

» Al identificar un problema que ponga en riesgo la inocuidad del alimento, se
deberd comunicar al Lider del Equipo HACCP, Gerencia de Contrato y ADC, preparando
un informe, con el plan de acciones, revisarlo y enviar.

» Asesorar y capacitar permanentemente al personal responsable en el monitoreo

de los PCC.
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« Constituir un nexo de informacion entre el Departamento de Aseguramiento de
Calidad y las éreas de produccion para la mejora y cumplimiento del Sistema HACCP.

+ Ser ejemplo permanente de conducta intachable en todo momento dentro de los
principios del Sistema HACCP.

+ Guiar al personal bajo su cargo en el cumplimiento de los pre-requisitos y el
Sistema HACCP.

 Asignar responsables de area para la correcta aplicacion del Sistema HACCP.

» Asegurar que los responsables de las diferentes &reas de Catering apliquen
correctamente los lineamientos del sistema HACCP.

+ Garantizar que los PCC sean monitoreados y se tome acciones correctivas de
acuerdo a los parametros establecidos.

+ Garantizar que el personal que monitorea los PCC sea capacitado y entrenado

» Gestionar con el jefe de Recursos Humanos los requerimientos de recursos
humanos idéneos para los cargos asignados.

« Distribuir los recursos materiales necesarios para la adecuada implementacion
del Sistema HACCP.

» Retroalimentar al lider del Equipo HACCP o ADC de las deficiencias
encontradas en el Sistema HACCP.

« Cumplir con el principio 7 del sistema HACCP, organizando, documentando y
manteniendo los registros del Sistema HACCP.

» Promover, gestionar y capacitar al personal a su cargo respecto a los Pre
requisitos y el Sistema HACCP, corrigiendo cualquier incumplimiento que pueda atentar
contra la Seguridad Alimentaria.

» Gestionar y coordinar con el area de Calidad para la prevencién y correccion

oportuna de desviaciones respecto al sistema HACCP.
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 Gestionar y coordinar con las areas de mantenimiento para la realizacion del
mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos de PCC.

+ Verificar el cumplimiento del llenado de los registros de PCC y Pre-requisitos
concerniente al sistema HACCP.

+ Ser ejemplo permanente de conducta intachable dentro de los principios del

Sistema HACCP.

Jefe de Mantenimiento/Supervisores de Mantenimiento

e Cumplir con los lineamientos del Sistema HACCP, cuando se realice la
actividad de mantenimiento en el &rea de Catering.

« Cumplir la implementacion y la ejecucion del Programa de Mantenimiento
preventivo de los equipos PCC.

» Coordinar cuando se requiera el apoyo y se cuente con la disponibilidad al
personal de Mantenimiento para el desarrollo del mantenimiento correctivo en catering
con el fin de asegurar el correcto funcionamiento de los equipos de PCC.

« Participar en la implementacién y desarrollo del Sistema HACCP, dando su
opinién con una vision objetiva e imparcial de la efectiva realizacion del Sistema
HACCP.

 Ser ejemplo permanente de conducta intachable en todo momento dentro de los
principios del Sistema HACCP.

« Participar en la implementacion y desarrollo del Sistema HACCP, dando su
opinién con una vision objetiva e imparcial de la efectiva realizacién del Sistema
HACCP.

o Asesorar y Guiar al responsable de Mantenimiento Catering en la

implementacién del Programa de Mantenimiento preventivo.
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» Asegurar que la Calidad del agua que ingresa en los procesos elaboracion,
limpieza, etc. provenga de fuentes optimas y que no representen un riesgo para el proceso
de elaboracion de alimentos

» Asegurar que el agua que se abastece al proceso de elaboracién de alimentos y
que se usa para la limpieza y otros, sea potable y cumpla con los requisitos organolépticos,
fisicos-quimicos y microbioldgicos establecidos por la normativa nacional.

+ Asegurar que los tanques de almacenamiento del agua potable cumplan con los
requisitos de limpieza y desinfeccién de acuerdo a un programa establecido

* Informar al Equipo HACCP, lider del Equipo, ADC, departamento de calidad
de los resultados organolépticos, fisicos-quimicos y microbioldgicos del agua potable.

+ Gestionar, asegurar y mantener el normal funcionamiento de los puntos de
desinfeccion o puntos UV para garantizar la inocuidad del agua que ingresa al area de
proceso.

» Asegurar el cumplimiento de la evacuacion de los residuos de las areas de
acopio, mantenerlas ordenadas y limpias para evitar la presencia de plagas o vectores de
contaminacion.

» Promover, gestionar y capacitar al personal a su cargo respecto a los Pre-
requisitos y el Sistema HACCP, corrigiendo cualquier incumplimiento que pueda atentar
contra la Seguridad Alimentaria.

« Participar en la implementacion y desarrollo del Sistema HACCP, dando su
opinién con una vision objetiva e imparcial de la efectiva realizacién del Sistema
HACCP.

» Ser ejemplo permanente de conducta intachable en todo momento dentro de los

principios del Sistema HACCP.

23



Jefe de Higiene y Seguridad

» Asesorar y asegurar que las disposiciones, procedimientos e instrucciones del
Sistema HACCP, se encuentran alineadas con las normativas de Seguridad, Salud y
Medio ambiente de la empresa y del cliente.

« Capacitar a los trabajadores para el éxito del Sistema, sefialando y corrigiendo
cualquier actitud que pueda atentar contra la Seguridad alimentaria y que estén
relacionados con Seguridad, Salud y Medio ambiente

+ Guiar al personal bajo su cargo en el cumplimiento de los pre-requisitos y el
Sistema HACCP.

 Gestionar, coordinar con el Lider del Equipo HACCP y el rea de Calidad para
la prevencion y correccion oportuna de desviaciones respecto al sistema HACCP.

» Cooperar en la implementacion y desarrollo del Sistema HACCP, dando con
su opinion una vision objetiva e imparcial de la efectiva realizacion del sistema HACCP.

« Participar en los grupos de trabajo del Equipo HACCP de forma directa para
las distintas actividades que se programen.

+ Ser ejemplo permanente de conducta intachable en todo momento dentro de los

principios del Sistema HACCP.

Jefe de almacén
 Asignar responsables de area para la correcta aplicacién del Sistema HACCP.
« Asegurary guiar que el personal responsable de las diferentes areas de almacén
aplique correctamente los lineamientos del sistema HACCP.
 Gestionar con el ADC los requerimientos de recursos humanos idoneos para

los cargos asignados.
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» Garantizar a la operacion que la materia Prima, Insumos y materiales de
envasado que ingresan al proceso de elaboracion de alimentos cumplan con los requisitos
de seguridad alimentaria y cuenten con los certificados de Calidad de acuerdo a la materia
prima que lo requiere.

« Evaluar en la recepcion y periodicamente en el almacenamiento, para detectar
no conformidades de las Materia primas, Insumos y materiales de envasado que puedan
afectar la inocuidad de las preparaciones.

» Generar y gestionar los reclamos de abastecimiento con la finalidad de
retroalimentar al &rea de Logistica y Departamento de Calidad Proveedores y

Centros de Distribucion, para retirar, mejorar o asegurar la calidad e inocuidad de
las materias primas que nos brindan los proveedores.

* Retroalimentar al lider del Equipo HACCP o ADC de las deficiencias
encontradas en el Sistema HACCP.

« Cumplir con el principio 7 del sistema HACCP, organizando y documentando
y manteniendo los registros del Sistema HACCP.

« Promover, gestionar y capacitar al personal a su cargo respecto a los Pre
requisitos y el Sistema HACCP, corrigiendo cualquier incumplimiento que pueda atentar
contra la Seguridad Alimentaria.

» Gestionar y coordinar con el area de Calidad para la prevencién y correccion
oportuna de desviaciones respecto al sistema HACCP.

» Gestionar y coordinar con las areas de mantenimiento para la realizacién del
mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos de almacenamiento (cAmaras de
refrigeracion y congelacion).

» Verificar el cumplimiento del llenado de los registros de Pre-requisitos

concerniente al sistema HACCP.
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» Ser ejemplo permanente de conducta intachable dentro de los principios del

Sistema HACCP.

Supervisor de almacén

» Es responsable del cumplimiento de los lineamientos del Sistema HACCP y
sus Pre-requisitos.

« Cumplir con los criterios establecidos en el manual de BPM-SSOP.

« Cumplir con la revision de las Materias primas, Insumos y materiales de
envasado en la recepcion y en el almacenamiento, para detectar no conformidades que
puedan afectar la inocuidad de las preparaciones.

« Informar las no conformidades encontradas en la recepcién o detectadas en el
almacenamiento para generar el reclamo de abastecimiento con la finalidad retroalimentar
al area de Logistica y Departamento de Calidad Proveedores y

Centros de Distribucion, para retirar, mejorar o asegurar la calidad e inocuidad de
las materias primas que nos brindan los proveedores.

e Cumplir el monitoreo de las temperaturas de almacenamiento, tomar las
acciones correctivas ante las desviaciones detectadas y llenar los registros respectivos.

« Cumplir con la presentacion e Higiene personal establecidos en el manual de
BPM.

» Practicar y cumplir el instructivo de lavados de manos y las normas
establecidas dentro del Sistema HACCP, para la manipulacién de alimentos.

 Asistir a las capacitaciones que brindan los Supervisores de Calidad, Chef,
responsables de Area o Lider del Equipo HACCP y poner en practica los conocimientos

y conceptos aprendidos en la manipulacion de alimentos con la finalidad de evitar la
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contaminacion cruzada y garantizar la inocuidad de las preparaciones que se brinda al
cliente.

* Informar al Jefe de Almacén o Responsable de area, Chef, Supervisor de
Calidad, ADC o Lider del Equipo HACCP cualquier actividad que atente contra el
Sistema HACCP.

» Ser ejemplo permanente de conducta intachable dentro de los principios del

Sistema HACCP.

Chef

» Responsable del cumplimiento de los lineamientos del Sistema HACCP vy sus
Pre-requisitos.

» Cumplir con la presentacion e Higiene personal establecidos en el manual de
BPM-SSOP.

» Practicar y cumplir el instructivo de lavados de manos y las normas
establecidas dentro del Sistema HACCP, para la manipulacion de alimentos.

« Asistir a las capacitaciones que brinda el Equipo HACCP y poner en préctica
los conocimientos y conceptos aprendidos en la manipulacion de alimentos con la
finalidad de evitar la contaminacién cruzada y garantizar la inocuidad de las
preparaciones que se brinda al cliente.

» Informar al equipo HACCP cualquier actividad que atente contra el Sistema
HACCP.

» Ser ejemplo permanente de conducta intachable dentro de los principios del

Sistema HACCP.
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1.1.4 Infraestructura
Con respecto a los comedores, la Unidad Minera cuenta con los siguientes:
« Campamento Tunshuruco (01 cocina 02 comedores).
» Campamento Truck Shop (01 cocina — 01 comedor).
« Campamento Tuctu (01 cocina — 01 comedor).
« Campamento Carhuacoto (01 cocina — 01 comedor satelital).
» Comedores satelitales (Molinos, Kingmill).

La implementacion del sistema se Ilevo a cabo en el campamento Tunshuruco.

1.2 IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP

El sistema HACCP se implement6 en el comedor principal denominado
Tunshuruco, este se encuentra ubicado en el campamento que lleva el mismo nombre el
cual se encuentra ubicado a 4,500 m.s.n.m. y a 142 km al este de Lima, capital de la
Republica del Perq, en el distrito minero de Morococha, Provincia de Yauli, departamento
de Junin. Se cuenta con dos ambientes, comedor 1 donde se atiende al personal directo de
Minera Chinalco Pert y el comedor 2 donde se atiende a las empresas contratistas.

Actualmente se atiende a 450 y 2150 personas en cada uno de los comedores
mencionados, ambos se proveen de la misma cocina, es decir, la misa produccion.
Estructuralmente cuenta con:

+ Piso: constituido por piso vinilico polyfloor, terciado estructural de 15mm de
espesor.

 Paredes: conformado por vulcanita de yeso de 10mm de espesor con cobertura
HF (contra fuego).

» Techos: conformado por vulcanita de yeso de 10mm de espesor con cobertura

HF (contra fuego).
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+ Ventanas: conformado por un marco de aluminio, 02 ld&minas de vidrio y malla

mosquitera.

« Puertas: son de tipo pocahontas y cuenta con cerradura antipatico.

« [luminacion: se cuenta con luminaria hermética de 2 x 36 W, distribuidas de

forma equitativa, lo cual permite una buena distribucion de la luz en ese ambiente.

+ Ventilacion: cuenta con sistema de extraccion de equipos colocados a los lados

del comedor los cuales se ubican en la parte superior del mismo.

« Servicios higiénicos: ubicados al exterior a cada lado del comedor, son en total

04 mddulos de bafio que se componen en Bafio de Damas (02) y Bafio de Caballeros (02).

Con respecto a los equipos, se cuenta con lo siguiente:

Tabla 1

Equipos- Comedor Tunshuruco

Listado de equipos Comedorees- Cocina Tunshuruco

Nombre del Equipo Marca Modelo Area Estado
Maquina de hielo 1 Iceomatic ICEU150FA4 Sanitizado Operativo
Maquina de hielo 2 Iceomatic ICEU150FA4 Sanitizado Operativo
Refrigerador vertical 2 puertas | Infrico AN 1002TF Jugos Operativo
Pelador de papas Brakeslee XC-IST Preelaburados | Operativo
Licuadora Industrial Somsen LAR15LMBESP | Preelaburados | Operativo
Procesador vegetales de mesa  |Robot coupe | CL50E Preelaburados | Operativo
Mesa refrigerada Infrico BMGN1470L1 Lonchera Operativo
Procesador de vegetales Robot coupe | CL60D Cocina fria Operativo
Refrigerador vertical 2 puertas 1| Infrico AN 1002TF Cocina fria Operativo
Refrigerador vertical 2 puertas 2| Infrico AN 1002TF Cocina fria Operativo

1.2.1 Proceso productivo

El alcance del Sistema va, desde la recepcién de materia prima (incluyendo

insumos, descartables y accesorios) en la Unidad Minera Chinalco Per(, campamento
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Tunshuruco, hasta la distribucion de nuestras preparaciones en las lineas de servicio

(preparaciones cocidas calientes, preparaciones frias).

Formacion del Equipo HACCP: Responsabilidades

Las responsabilidades de miembros del equipo y responsabilidades con el Sistema
se describen a continuacion: los miembros del Equipo HACCP se retnen para revisar el
sistema minimo una vez al afio y cada vez que sea necesario por algun cambio en el
proceso lo cual queda registrado en el formato “Lista de Asistencia del Equipo HACCP

y Formato: Acta de Reunién del Equipo HACCP”.

Conformacion del equipo HACCP

» Equipo HACCP Comedor Principal Tunshuruco

» Cargo de los Miembros Titulares

» Gerente de contrato Miembro del Equipo —Lider del equipo

» Jefe de Campamento Miembro del Equipo

» Jefe de alimentos y bebidas Miembro del Equipo - Coordinador HACCP
» Jefe de HSE Miembro del equipo

» Jefe de almacén/Supervisor almacén Miembro del equipo

» Jefe de Recursos Humanos Miembro del equipo

» Chef Miembro del equipo
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1.3 Funciones del Puesto de trabajo.

Dentro de las funciones del puesto de trabajo que desarrollé en la Minera
CHINALCO Peru S.A, estaba orientada especificamente al cumplimiento eficiente del
Plan HACCP, normas y lineamientos dados por la empresa para el aseguramiento de
calidad de los productos relacionados con la alimentacion del personal, usuarios y
colaboradores asociados a la empresa, y a las mejoras de los procesos involucrados en el
sistema HACCP, tales:

Proteccion contra errores costosos, lo que evitara dafios a la imagen de la empresa y la
pérdida de clientes por errores relacionados con la seguridad alimentaria.

Eficiencia y ahorro: Normalizar las tareas, optimizar el uso de recursos y
minimizar los gastos.

Ventaja competitiva: Proteccion de la Empresa de posibles crisis econémica,
asumiendo un compromiso institucional, teniendo en cuenta los siguientes
recomendaciones:

Para obtener, aprovechar y mantener la certificacion HACCP se requiere un
compromiso firme de la gerencia general, las gerencias operativas y todo el personal.

Punto de partida favorable: La calidad actual de la empresa, su infraestructura,
equipamiento, personal y la implementacion de BPM y SSOP son una base solida para
brindar un servicio de calidad y seguridad alimentaria y aprovechar al maximo sus
beneficios.

En resumen: La certificacion HACCP ofrece proteccion, eficiencia y una ventaja
competitiva. Es crucial en tiempos de crisis y requiere un compromiso firme. La empresa

tiene un punto de partida favorable para obtenerla y aprovechar sus beneficios
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1.3.1 Actividades desarrolladas en el puesto de trabajo.

a) Aplicacion de las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) vy
Procedimientos Operacionales de Saneamiento y Seguridad

Se llevd a cabo en paralelo al desarrollo de procedimientos, instructivos y la
capacitacion del personal. En relacion a las BPM, se verifica las condiciones fisicas y
ambientales de los Comedores de la Empresa que brinda servicios a sus clientes. Se
realizé inspecciones de la calidad de ventilacion, iluminacion, eliminacion de desechos,
higiene de equipos e instalaciones sanitarias, limpieza y desinfeccion. Respecto a los
trabajadores: estado de salud, vestimenta con accesorios de proteccion adecuados y
capacitacion, para evitar contaminacion cruzada de los alimentos. Respectos a los
alimentos: Recepcion, almacenamiento y suministro de ingredientes para la preparacion
de los menus.

En cuanto a los Procedimientos Operacionales Estandares de Saneamiento

(SSOP):

Control de calidad y seguridad del agua.

Condiciones y limpieza de las superficies que entran en contacto con alimentos,
control de las sustancias adulterantes. Control de plagas, etiquetado, almacenado y uso
apropiado de productos quimicos.

Todas estas actividades se realizaron con una frecuencia semanal, con la finalidad
de corregir a tiempo las observaciones encontradas. Se utilizé un Check List de
Inspeccion Higiénico Sanitaria. En resumen: Minera Chinalco Pert S.A., tiene un sistema
integral de BPM y SSOP que abarca todos los aspectos de la produccion de alimentos,
desde el disefio de la planta hasta la salud del personal. Este sistema se verifica

semanalmente para asegurar su cumplimiento.
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b) Descripcion de las preparaciones culinarias en cadena fria:

Son productos que se cocinan, enfrian, almacenan, distribuyen y regeneran (0 no)
para su consumo directo.
Proceso:

Coccion: Se cocinan a temperaturas iguales o superiores a 75°C.

Enfriamiento: Se enfrian con aire forzado (abatimiento) hasta una temperatura
interior igual o inferior a 10°C.

Almacenamiento: Se conservan en cdmaras exclusivas a temperaturas iguales o
inferiores a 4°C.

Transporte: Se transportan en camiones refrigerados donde se mantiene la cadena
de frio.

Regeneracién: Se pueden regenerar (0 no) para su consumo con calor himedo,
seco 0 combinado, segln sea el caso, a temperaturas iguales o superiores a 75°C.
Ingredientes:

Grado alimentario: Todos los ingredientes utilizados en las preparaciones son de
grado alimentario y estan libres de conservantes quimicos.

Productos carnicos: Se utilizan productos carnicos de res, aves, codero, cuy,
conejo, pescado, mariscos, cerdo y visceras.

Otros ingredientes: Cereales, legumbres, tubérculos, embutidos, productos
lacteos, entre otros.

Tipos de preparaciones:

Platos calientes: Se regeneran antes de su consumo. Incluyen fondos, sopas,

entradas, postres y guarniciones.

Platos frios: No se regeneran. Incluyen entradas y postres.

33



Especificidades: Las r ecetas de cada plato especifican los ingredientes y la forma
de preparacion.

Conservacién y almacenamiento de alimentos:

Métodos de conservacion: Se utilizan métodos de coccion y abatimiento para
preservar los alimentos.

Envasado: Los productos terminados se envasan en recipientes de acero
inoxidable para su abatimiento, conservacion, transporte y distribucion.

Sistema Cook & Chill

El sistema Cook & Chill, junto con la correcta aplicacion de la cadena de frio,
permite mantener a los alimentos precocinados en buenas condiciones sensoriales y de
seguridad alimentaria hasta un méximo de 120 horas, conforme a la norma CAC/RCP
39-1993 de CODEX.

Regeneracion de alimentos:

Los alimentos que se regeneran se calientan mediante calor himedo, seco o
combinado hasta alcanzar una temperatura de 75°C o superior en el centro del producto.
Tras la regeneracion, se mantienen a una temperatura de 65°C o superior durante un
maximo de dos horas antes de ser consumidos.

Alimentos que no se regeneran:

Los alimentos que no se regeneran se mantienen en la cadena de frio (a -4°C o
inferior) durante la distribucidn, el transporte, la recepcion y el almacenamiento hasta su
consumo.

Estos productos estan listos para ser consumidos directamente.

En resumen: El sistema Cook & Chill permite almacenar alimentos durante 5 dias

sin que se alteren sus caracteristicas. Los alimentos que se regeneran se calientan y se
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mantienen a una temperatura segura antes de ser consumidos en un tiempo no mayor de
2 horas.

Los alimentos que no se regeneran se mantienen en la cadena de frio hasta su
consumo.

Determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC)

Los PCC identificados en el proceso fueron:

Desinfeccion (PCC-1): Esta etapa es crucial para eliminar o reducir
significativamente los microorganismos presentes en las superficies y equipos que entran
en contacto con los alimentos. Inmersion en solucion de yodo 25 a 50 ppm durante 5
minutos. (Codex alimentario, 985).

Coccion (PCC-2): La coccidn a una temperatura adecuada y durante un tiempo
especifico asegura la eliminacién de patégenos y la inocuidad del producto final.
Temperatura minima 75°C en el centro térmico del alimento Codex Alimentario, 1993).

Abatimiento (PCC-3): El rapido descenso de la temperatura después de la
coccidn es fundamental para evitar la proliferacion de bacterias y garantizar la seguridad
alimentaria.

La disminucion de la temperatura de 60 °C a 10 °C no debe ser mayor a 2 horas
Codex Alimentario, 1993)..

Regeneracion (PCC-4): El proceso de recalentamiento de alimentos debe
realizarse de forma controlada para alcanzar la temperatura interna adecuada y evitar la
multiplicacién de microorganismos.

Temperatura minima de 75°C, en el centro térmico del producto.

Limites criticos y justificacion:
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Los limites criticos especificos para cada PCC, aplicando las normas
internacionales de la FDA y el Codex Alimentarius. Estos limites garantizan que los
procesos se mantengan dentro de parametros seguros para la inocuidad alimentaria.

En resumen: Se ha utilizado el arbol de decisiones para identificar los PCC en
el proceso. Los PCC identificados son: Desinfeccion, Coccién, Abatimiento y
Regeneracion. Se han establecido limites criticos para cada PCC con base en normas
internacionales.

El control efectivo de los PCC permitio prevenir o eliminar los peligros asociados
a la produccion de alimentos, asegurando la inocuidad del producto final para el

consumidor.

Sistema de Monitoreo para cada PCC

Se midi6 y observo cada PCC con respecto a sus limites criticos para determinar
si esta bajo control. Los componentes fueron:

Frecuencia de monitoreo: Es la frecuencia con la que se midi6 y observo cada
PCC.
Responsable del monitoreo: Se encargd de hacer el monitoreo.
Método de monitoreo: Método que se utilizé para medir o observar el PCC (por ejemplo,
toma de temperatura, observacion visual).
Registro de datos: Se establecid un sistema para registrar los datos del monitoreo.
Ejemplo de un sistema de monitoreo para PCC-1 (Desinfeccion):
Frecuencia: Cada 30 minutos durante el proceso de desinfeccion.
Responsable: Supervisor de turno.
Método: Medicién de la concentracion de cloro en la solucion desinfectante.

Registro de datos: Hoja de registro de monitoreo de PCC-1.
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Acciones Correctivas

Realizar acciones que se deben tomar cuando un PCC no esté bajo control. Los
componentes fueron:

Desviacion: No cumple con los limites criticos para cada PCC.

Accion correctiva inmediata: Accion que se tomo en el mismo instante cuando se
detect6 una desviacion.

Accion correctiva a largo plazo: Accién preventiva para para evitar que la
desviacion vuelva a ocurrir.

Ejemplo de acciones correctivas para PCC-2 (Coccidn):

Desviacién: Temperatura interna del producto final por debajo del limite critico.

Accion correctiva inmediata: Rechazar el lote de producto y volver a cocinarlo.

Accion correctiva a largo plazo: Calibrar el termometro utilizado para medir la

temperatura interna del producto.

Procedimientos de Verificacion

Acciones de control para verificar que el sistema HACCP funciona correctamente.
Los componentes fueron:

Realizacion de auditorias internas y externas: Se realizaron auditorias para
verificar que el sistema HACCP se estd implementando correctamente.

Anadlisis de laboratorio: Se realizron analisis de laboratorio para verificar la
inocuidad del producto final (Anexol).

Revision de registros: Se revisaron los registros de monitoreo y acciones
correctivas para verificar su eficacia.

Ejemplo de un procedimiento de verificacion para PCC-3 (Abatimiento):
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Realizacion de auditorias internas: Se verifico que el equipo de abatimiento
funcionaba correctamente y que se siguen los procedimientos de limpieza y desinfeccion.

Anélisis de laboratorio: Se realizaron analisis microbiologicos del producto final
para verificar la ausencia de patogenos (Anexo 1).
Mantenimiento de Registros y Documentacion

Se documentd el sistema HACCP y los registros de su aplicacion. Los
componentes fueron:

Manuales de HACCP: Se elaboraron manuales que describen el sistema HACCP
y sus procedimientos.

Registros de monitoreo: Se mantuvieron registros de los datos del monitoreo de
los PCC.

Registros de acciones correctivas: Se mantuvieron registros de las acciones
correctivas tomadas.

Registros de auditorias: Se mantuvieron registros de las auditorias realizadas.

Ejemplo de un registro de monitoreo para PCC-4 (Regeneracion):

Fecha:

Hora:

Temperatura inicial del producto:

Temperatura final del producto:

Responsable:

En sintesis las actividades que desarrollé incluyeron monitoreo, acciones
correctivas, verificacion, y mantenimiento de registros, por ser fundamental para

garantizar la inocuidad de los alimentos en el Catering Comedor Principal Tunshuruco.
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1.4. METAS PERSONALES Y FORMATIVAS ALCANZADAS DURANTE EL
DESEMPENO DEL PUESTO.

La Unidad Minera Chinalco se encuentra actualmente en constante crecimiento,
esto involucra el incremento de distintos recursos, asi como de capital humano.
Actualmente aproximadamente 2500 personas laboran dentro de la unidad a quienes se
les debe de proveer de todos los recursos necesarios para su permanencia y desarrollo de
actividades.

Dentro del giro del negocio, es de vital importancia mantener y asegurar en todo
momento la operatividad minera, si se llegara a presentar algin problema de salud
relacionado a la ingesta de alimentos se pondria en grave riesgo dicha operatividad. Es
por ello que la necesidad de trabajar con sistemas que permitan minimizar los riesgos,
tanto alimentarios como de otra indole, son de vital importancia para la empresa.

El presente trabajo Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control y medidas
para controlar la seguridad microbioldgica de los alimentos preparados en el Catering
Comedor Principal Tunshuruco en la Unidad Minera Chinalco Pera S.A., con el fin de
garantizar la inocuidad de los mismos, me permiti6é aplicar los conocimientos tedricos
adquiridos en mi formacion profesional como bromat6logo y nutricionista y adquirir
experiencia in situ de las ventajas y beneficios de su implementacion para prevenir la
ocurrencia de problemas que afecten la inocuidad en los alimentos que se elaboran in situ.
Los peligros de contaminacion que atentan contra la inocuidad de los alimentos pueden
ser de origen bioldgico, fisico o quimico que se encuentran presente desde la adquisicién
de materias primas, proceso productivo hasta el consumo del producto terminado.

Se llevo a cabo el desarrollo, disefio, implementacion y verificacion del
cumplimiento de los programas pre requisitos bajo los lineamientos de la normativa

nacional vigente. ElI plan HACCP se conformd por un equipo multidisciplinario, asi

39



mismo, se capacito al personal para lograr la sensibilizacion sobre la importancia del
manejo en Buenas Practicas de Manufactura, manipulacion de alimentos y el HACCP en
general.

Por medio de la revision documentaria y auditorias internas, se evidencio el
cumplimiento de los programas pre requisitos, asi como la implementacién del sistema
HACCP. Los resultados obtenidos demuestran la efectividad del sistema implementado

sobre la cadena de produccion de alimentos en la Unidad Minera.

Tabla 2

Descripcion de las preparaciones y uso previsto.

Item Preparaciones y uso previsto

Preparaciones Preparaciones elaboradas con ingredientes de caracter
Cocidas Calientes | alimentario, listas para consumir, que han sido sometidas a un
proceso de coccidn, alcanzando una temperatura de nacleo mayor
o igual a 80°C; dicho proceso de coccion esté referido a coccién
con liquido de cobertura, al vapor, horneado o fritura.

La distribucién de las preparaciones se realiza en una linea de
servicio con bafio maria y cuyas temperaturas deben asegurar que
la preparacion se mantenga sobre los 60°C.

Este grupo considera: las carnes (de todo tipo), guarniciones,
sopas y cremas, verduras cocidas, horneadas, salteadas y fritas.

Preparaciones frias | Preparaciones elaboradas con ingredientes de carécter
alimentario, listas para ser consumidas.
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Su conservacion se realiza manteniendo temperaturas de
refrigeracién (0° a 5°C) segun corresponda; y su distribucidn se
realiza en linea de servicio equipada con Salad Bar para el caso
de las ensaladas.

Preparaciones Preparaciones elaboradas con ingredientes de caracter
cocidas frias alimentario, listas para consumo. Las operaciones de coccion
pueden ser con liquido de cobertura, al vapor, horneado o fritura;
y su fin dltimo es asegurar las caracteristicas de calidad
organoléptica deseables; siendo mantenidas a temperatura de
refrigeracion de 0 a 5°C. En este grupo se encuentran incluidos las
preparaciones de panaderia y pasteleria, que generalmente no
requieren de mantenimiento a temperatura de refrigeracién, dichas
preparaciones son presentadas a temperatura ambiente para lo cual
el control esta dirigido a asegurar el tiempo de exposicion que no
debe exceder los 30 minutos.

Los productos de panaderia y pasteleria sin refrigeracion son aquellos
gue no tienen cobertura ni relleno.

Para productos de panaderia y pasteleria se considerara control de PCC
Coccion sélo en preparaciones elaboradas que no han sido sometidos a

horneado.
Preparaciones a Preparaciones elaboradas a partir de productos manufacturados,
partir de productos | listas para consumir. Los componentes pueden ser: embutidos,
manufacturados lacteos, productos deshidratados, conservas, etc. Su mantencion y

distribucién se realiza en frio o en caliente dependiendo del tipo
de preparacion.

Tabla 3

Descripcion de las preparaciones y uso previsto.

Alimentacidn al Personal que labora en la unidad Minera
Chinalco Peru y sus contratas asociadas; que hace uso de
los comedores 1y 2 en Tunshuruco.

Las preparaciones entregadas son de consumo
Uso Previsto inmediato, durante los servicios de desayuno, almuerzo
y cena respectivamente.

Tener en consideracion que durante la preparacion de
alimentacion pueden usarse productos considerados
alérgenos como: cereales que contienen gluten, crustaceos,
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leche, huevos, pescado, mani y soja, nueces de arboles y
sulfitos en concentraciones de 10 mg/kg que podrian causar
sensibilidad a un nivel de la poblacion.

Vida util

Las preparaciones entregadas son de consumo inmediato,
durante los servicios de desayuno, almuerzo y cena en los
comedores 1y 2 en Tunshuruco.

La vida util corresponde al tiempo de cada servicio y
ninguna preparacion sera conservada de un servicio para el
siguiente.

Capacidad y Servicio de
Distribucién

El servicio de alimentacion al personal operativo que
labora en la Unidad Minera Chinalco Perd, y que ocupan
los comedores 1y 2, se distribuye de la siguiente manera:

- 8lineas de servicio caliente y 3 lineas fria para salad
bar y ensaladas.

- Capacidad de atencién en el comedor 1 es un
méaximo de 288 personas, en el comedor 2 la
capacidad es para 800 personas.

La alimentacion del personal que labora en la Unidad Minera CHINALCO PERU

S.A.

Per y sus contratas asociadas; que hace uso de los comedores 1 y 2 en

Tunshuruco, son de de consumo inmediato, durante los servicios de desayuno, almuerzo

y cena respectivamente.

Tener en consideracion que durante la preparacién de alimentacion pueden usarse

productos considerados alérgenos como: cereales que contienen gluten, crustaceos, leche,
huevos, pescado, mani y soja, nueces de arboles y sulfitos en concentraciones de 10 mg/kg
que podrian causar sensibilidad a un nivel de la poblacion.

Vida atil: Las preparaciones entregadas son de consumo inmediato, durante los
servicios de desayuno, almuerzo y cena en los comedores 1 y 2 en Tunshuruco. La vida
util corresponde al tiempo de cada servicio y ninguna preparacion sera conservada de un
servicio para el siguiente.

Capacidad de servicio y distribucion
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El servicio de alimentacidn al personal operativo que labora en la Unidad Minera
Chinalco Peru, y que ocupan los comedores 1y 2, se distribuye de la siguiente manera:

- Ocho lineas de servicio caliente y 3 lineas fria para salad bar y ensaladas.

- Capacidad de atencion en el comedor 1 es un méximo de 288 personas, en el

comedor 2 la capacidad es para 800 personas.

Flujograma del Proceso de preparaciones de alimentos
El diagrama de flujo de las preparaciones ofrecidas en Minera Chinalco Perd,
campamento Tunshuruco, se dividen en cuatro 04 grupos con similitudes de sus procesos

y peligros, estableciéndose un flujograma de procesos para cada uno de ellos.

Justificacion de la no Codificacion de Producto Final

Por el tipo de producto y servicio que desarrollamos, la rotacion de los productos
es muy alta. La identificacion dentro del proceso se realiza en almacén con el registro de
la materia prima, verificacion con la cesion enviada, el sistema FIFO. En las demas etapas
como: desinfeccion, pre elaboracion, descongelacion se identifican los productos por la
rotulacion. En las ultimas etapas de coccidn y distribucion la materia prima se somete a
diferentes mezclas con los diferentes productos que conforman la preparaciéon, por lo que
el seguimiento de la codificacién no es préactico

La trazabilidad del producto se realiza con la toma de muestras de referenciay el
procedimiento de investigacion y andlisis de proceso en la situacion de ocurrencia de
ETA.
Justificacion del monitoreo de temperaturas de almacenamiento de productos
refrigerados y congelados

El equipo HACCP ha decidido realizar la medicion de las temperaturas de

almacenamiento de productos al inicio de turno y la segunda lectura después de las 12
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horas en todos los equipos de frio (cAmaras, refrigeradores y congeladores, exhibidores)
para mantener el control de los diferentes tipos de productos almacenados en ellos
(crudos, cocidos, desinfectados, pre-elaborados).

Justificacion del monitoreo de temperaturas de las preparaciones calientes en la
linea de distribucién

Las preparaciones que por su estructura fisica no se mantienen a 60°C, seran
consumidas antes de 2 horas. Por lo cual ya no se monitoreara las preparaciones calientes
que pierden rapidamente temperatura, después de 1 hora de iniciado el servicio. Nuestra
justificacion se basa en: Seguimiento de temperaturas versus tiempos de preparaciones en
distribucion en linea, donde una bandeja con una preparacién a temperaturas debajo de
60°C no permanece por mas de 2 horas.

La comisidon del Codex Alimentarius establece que la temperatura en el centro del
alimento deberd reducirse desde 60°C a 10 °C en menos de 2 horas. Ademas, establece
que, si el enfriamiento es demasiado lento, de forma que alguna parte del alimento
permanece por un periodo peligrosamente largo a temperaturas entre 60°C y 10 °C en las
que puedan desarrollarse microrganismos nocivos; por consiguiente, no debera
mantenerse el producto en esta gama de temperatura por mas de 4 horas (Cédigo de
Practicas de Higiene para los alimentos pre cocinados y cocinados utilizados en los
servicios de comidas para colectividades, 2018).

Analisis de riesgos y peligros.

En este item, se analizan los tipos de peligros de cada una de las etapas
consideradas dentro del flujo de proceso de elaboracion de las preparaciones, se determina
la significancia utilizando la matriz de doble entrada de significancia de peligros, las
causas del peligro, las medidas preventivas y de control.

Se realiza:

44



Anélisis de Peligros en etapas de proceso: Preparaciones Cocidas Calientes.

 Anélisis de Peligros en etapas de proceso: Preparaciones cocidas frias.

Anélisis de Peligros en etapas de proceso: Preparaciones frias.

Anélisis de Peligros en etapas de proceso: Preparaciones a partir de productos
manufacturados.

 Anélisis de Peligros de Materias primas y envases.

El anélisis de Peligros de las preparaciones fue realizado por el equipo HACCP
quedando registrado en el acta correspondiente.

Identificacién de los Puntos Criticos de Control (PCC).

Como resultado del andlisis y utilizando como herramienta arbol de decisiones,
se determinaron los Puntos Criticos de Control (PCC) dentro del flujo de proceso, las
cuales se muestran en el Analisis de peligros de las etapas de procesos.

Se determinaron 2 etapas dentro del flujo de procesamiento, consideradas como
Puntos Criticos de Control (PCC): Las préacticas de desinfeccion y las operaciones de

coccidn, que constituyen peligros bioldgicos

Control de los PCC, monitoreo y accién correctiva

Para los PCCs identificados con el arbol de decisiones, fueron monitoreados
durante las etapas del proceso que representan peligro bioldgico de contaminacion,
mediante un sistema de vigilancia continua a fin de corregir las desviaciones de los limites
criticos
Verificacion de la eficacia del sistema HACCP

Para comprobar la eficacia del Sistema de Gestion de la Inocuidad implantados
para los procesos relacionados desde la recepcidn de materia prima, insumos y materiales,

procesos de elaboracion de los platos y bebidas hasta el servicio del plato o b ebida final
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se desarrollo lo siguiente: Plan de Verificacion del Sistema de HACCP y Procedimiento
de Auditorias Internas.
Establecimiento y mantenimiento de un sistema de Registros y Documentacion

Los registros proporcionan evidencia de cumplimiento de los requisitos

establecidos en el Sistema, por lo que se consideraron los siguientes recomendaciones:

. Los registros deben ser legibles y no se usara lapicero rojo.

. Los registros deben estar disponibles en el area de trabajo o archivo segln
corresponda.

. Los registros deberan permanecer por un periodo de 03 meses visibles y

adicionalmente 9 meses en archivo.

Procedimientos e Instructivos Operacionales

. Preparacion de Alimentos.

. Recepcion de Materias Primas en Cocina desde Almacén.
. Descongelamiento y Pre Elaboracién de Carnes y Pescados.
. Pre-elaboracion de Frutas, Verduras y Tubérculos.

. Desinfeccion de Insumos.

. Preparacion de Jugos, Refrescos y Sandwich.

. Elaboracion de Frituras.

. Manipulacion y Transporte de Preparaciones Calientes.

. Toma de Temperatura de Preparaciones.

. Toma de Temperatura.

. Toma de Muestras de Referencia.

. Manipulacion y Lavado de Vajilla.

. Elaboracion de productos de Panaderia y Pasteleria.

. Plan de Limpieza y Desinfeccion.
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. Recepcion en almacén.
. Almacenamiento.

. Despacho de almacén.

Es importante sefialar que se debe:

Cocinar los alimentos a una temperatura mas alta que la temperatura minima
segura, si su calidad no se afecta. Medir la temperatura con un termémetro con exactitud
+1°C.

Se decididé tomar como temperatura limite en el proceso de coccion 80°C, no
considerando el parametro de tiempo, facilitando de esta manera el monitoreo de este
punto por nuestro personal y como una medida de seguridad para todas las carnes, de
manera de uniformizar los criterios, mantener un rango de seguridad y facilitar la
supervision.

Los resultados microbiol6gicos han demostrado la eficiencia de este limite, a

través del tiempo.

CAPITULO II: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

2.1 Conclusiones

1. Para garantizar la seguridad alimentaria en el campamento Tunshuruco de la
Unidad Minera Chinalco Perl, la coccion y desinfeccion son dos puntos criticos de
control que requieren especial atencion. Por lo tanto, se deben enfocar grandes esfuerzos

en su supervision y seguimiento.
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2. Las validaciones llevadas a cabo demuestran que los controles implementados
reducen los riesgos a niveles aceptables para la produccion de alimentos inocuos.

3. Es crucial conocer a fondo las debilidades del proceso de produccion de
alimentos. Esto permitira implementar medidas preventivas y correctivas efectivas para
minimizar los riesgos, protegiendo la salud de sus trabajadores y garantizando el consumo
de alimentos seguros y de alta calidad.

4. Para el mantenimiento del plan HACCP, es de suma importancia el apoyo
incondicional de los encargados méas importantes de la compafiia, tales como los duefios,
los directivos y el Gerente General. Sin este apoyo el HACCP no sera una prioridad ni se
implementara efectivamente, por tanto, son los directivos quienes deben proveer los

recursos y trasmitir al personal, la importancia del sistema HACCP.

5. la Unidad Minera Chinalco Per( puede crear un sistema solido de seguridad
alimentaria que proteja la salud de sus trabajadores y garantice el consumo de alimentos

seguros y de alta calidad en el campamento Tunshuruco.

5.2 Recomendaciones

1. Continuar con los controles establecidos en toda la cadena de produccién.

2. Mantenerse al tanto en los avances que puedan presentarse sobre el sistema
HACCP, asi como evaluar su aplicacion.

3. Evaluar que otros sistemas pueden implementarse para elevar ain mas el
nivel de control y de calidad.

4. Actualizar y capacitar de manera permanente a todo el personal involucrado.

5. Realizar auditorias internas y externas de manera continua a fin de evaluar el

mantenimiento y avances del sistema.
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ANEXOS

ANEXO 01

DETERMINACION DE LA IMPORTANCIA DE PELIGROS - METODO DE
MATRIZ PARA LA SEGURIDAD DE ALIMENTOS

MATRIZ DEDOBLE ENTRADA DE SIGNIFICANCIA DE PELIGROS

Frecuencia
------------------------- A B ! C D E
Consecuencia i
1 1 2 1 4 7 11
I 2 3 | 5 P8 12 | 16
"""""" 3T e T e T 13 T 17 20
T A0 14 T 1s T2 23
"""""" 5T 15 1 i 22 T T 2a s T

Gravedad (Consecuencias)

Probabilidad (Frecuencia)

1 Muerte

A Se repite comunmente

2 Enfermedad Grave o lesion

B Se sabe que se produce (infopropia)

3 Retiro del Producto

C Podria producirse (publicada)

4 Quejadel Cliente

D No se espera que se produzca

5 No significativo

E Practicamente imposible
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Siendo la significancia definida como:

FRECUENCIA x CONSECUENCIA = SIGNIFICANCIA

Y si la significancia menor o igual a 10 es SIGNIFICATIVO.

EVALUACION DE IMPORTANCIA DE PELIGROS

e Un factor de importancia mayor que 10 es considerado un riesgo aceptable, pero
puede ser muy razonable implementar medidas de control para minimizar mas el
posible peligro.

e Paraun valor igual o inferior a 10, es esencial tener una medida de control apropiada
para manejar el peligro identificado. Esta medida de control constituira un punto

critico de control.

ANEXO 2:

ARBOL DE DECISIONES DE PCC
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P1. ;Existe un peligro significativo en este paso del proceso?

;. Cudl es?
) no
si

| No es un PCC
o) =Ewx ieie i . TV Y - 17 "
P2. ;Existen medidas preventivas para Modificar paso, proceso o

los peligros identificados? producto
[
sl o si
si y
P3. ;El paso esti disefiado LEl control es necesario eén

especificamente para eliminar o este paso por seguridad?
reducir la probable aparicidn del
peligro a un nivel aceptable? no

no A

Noesun PCC

P4. Podria producirse una contaminacion o
incrementarse a niveles inaceptables?

\.«;i

P5. ;Un paso o :Ju:u:ir.ip posierior qllminﬂ.r;:i Mo es un PCC
o reducird los peligros a un nivel
aceplabie?
4 no
si

MNo es un PCC Punto Critico de Control

Arbol de Decisiones de PCC?

ANEXO 3:

SEGUIMIENTO DE TEMPERATURAS VERSUS TIEMPO DE
PREPARACIONES CALIENTES QUE PIERDEN TEMPERATURA EN
LA LINEA DE DISTRIBUCION.
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Se realizo el seguimiento de temperaturas versus tiempo para las preparaciones que

pierden rapidamente temperatura en la linea servicio por sus caracteristicas fisicas o

culinarias: Guarniciones, Entradas calientes y carnicos. No se han considerado otro tipo

de preparaciones como sopas o0 fondos debido a que por el propio proceso de elaboracién

pasan por temperaturas superiores a 80°C o Ebullicion (100°C), demostrando de acuerdo

a la data que no tienden a bajar de temperatura durante todo el servicio, adicional a ello

los servicios que se brindan en los comedores ubicados en Tunshuruco, para los servicios

de alimentacion para el desayuno, almuerzo y cena no se extienden mas de las 2 horas.

Para las guarniciones:

GUARNICION

N Nombre de la preparacion e 0min Tc) 15min T30 30 min e 45min 0 60 min
1 YUCAFRITA 8 Omin 7 15min 30min 50 45min % 60min
1 PAPAS AL PEREJL n | omn | g | tsmn o B B
3 FIDEOS EN MARGARINA 30 Omin % 15min 30min 69 45min 68 60 min
4 PURE DE ESPINACA SIN MANTEQUILLA 83 | Omin 80 | 15min 0mn | 78 45min 75 | 60min
5 CAMOTE AL HORNO 30 Omin 7 15min 30min 68 45min 66 60 min
3 CAMOTE SANCOCHADO 8 Omin 73 15min 30min 73 45min 69 60 min
1 ARROZ CON VERDURAS ENVASADO 77 | Omin 72 | Bmin 0min | 70 45min 67 | 60min
8 FRIJOL PANAMITO GUISADO 88 | Omin g5 | Bmin 0min | g 45min 80 | 60min
9 HABAS 69 Omin 66 15min 30min 45min 60 min
10 TRIGO GUISADO 7 Omin 70 15min “ 30min 45min 60 min
1 YUCA SANCOCHADA 69 Omin 60 15min 30min 45min 60 min
2 LEGUMBRES AL VAPOR 6 | omn | g | 15mn omn | g | 4smin 0min
13 PAPAFRITA 79 Omin 67 15min 62 | 30min 45min 60 min
14 PAPA SANCOCHADA 7 Omin 73 15min 70 | 30min 66 45 min 64 60 min
15 PAPA AL HORNO % it 71 15min 68 | 30min 64 45min 61 60 min
16 VERDURAS AL VAPOR 61 Omin - 15min - 30min 45min 60 min

Totl 16 | 1 6 5 7

% de preparacion debajo de 60°C 6.25 15min 375 [30min 3125  [45min 43.75 60min

Analisis:

1.5 han depuradolos seguimientos ,que a los 60 min el 43.75% permanecen a temperatura por debajo delos 60°C .
2.-La rotacion de una tabola de guarnicién permanece en linea un maximo de Lhry 10 miny minimo de 15 min como es el caso de las papas fritas.
3.£137.5% de las variedades de guarniciones en los servicios tiendena perder temperatura a los 30 min de inicado el servicio

4.-Lamayorfa de las guarniciones inician el servicio con temperaturas mayores a 60°C
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ENTRADAS CALIENTES

N° Nombre de |a preparacion e 0min T 15min TEE 30min T 45 min
1 \erduras salteadas 743 0min 70 15 min 614 30min 57.8 45min
2 Pastel de fideos 80.4 0min 75 15min
3 Tequefios 70.7 0min 62 15min
4 Alitas al sillao 786 0min 65 15 min
5 Tortilla de verduras 77 0min 65 15min
6 Alitas agridulce 7 0min 68 15 min
7 Yuca dorada en salsa tartara 70 0min 65 15min
8 Dedos de yuca n 0min 68 15 min
9 Pastel de papa 76 0min 70 15min
10 |Brocheta mixta de pollo 708 0min 66 15 min
1 Duo de papas 738 0min 69.4 15min
12 |Alitas a la honey mustard 80 0min 7 15 min
13 Brocheta vegetariana 725 0min 63 15min
14 |Brocheta hot dog 715 0min 67 15 min
15 Wantan frito en salsa de tamarindo n 0min 68.8 15min
16 Yuca arrebozada 80 0min 7 15min
Total 16 0 6 11
Y%preparacion debajo de 60°C 43.75 30 min 68.75 45 min
1.-Se ha depurado los seguimientos,que a los 45 min el 68.75% permanecen a temperaturas menor a 60°C.
2.-Las entradas calientes en los servicios de cena tienden a perder temperatura a los 15 min de iniciado el servicio.
4.-La rotacion de una tabola de entrada caliente es alta,maximo permanece 1 hora y 30 minutos en linea .Y minimo 15 min como es el caso de los tequefios
5.-La mayorfa de la entradas calientes inician el servicio con temperatura mayores a 70°C ,lo cual indica que en el carro mantenedor se mantienen ahi a 65°C
Carnicos
N Nombre de la preparacién ke 0min () 15 min m36) 30 min el 45min
1 |Chicharrén de pollo 3 Onin 6 15 min 8 30min #5min
2 |Pescado 30 0min 659 15min 6 30 min 45min
3 |Saltado de pollo 694 Omin 667 15min 60 30min 45 min
4 (Bisteck 709 0min 6 15min - 30 min “ 45min
5 |Bisteck apanado 66 Omin 6 15 min 60 30min 45min
6 | Res alaparila 8 Omin 6 5min 617 30min #5min
7 Malaya frita 67 0min 6 15 min 61 30 min 45min
8 |Apaca 66 Onin 8 i5min % 0min 45min
9 |Anticucho de corazon 0 Omin 6 15 min 30 min 45min
10 |Pollo al horno 0.1 Omin 62 15min 30min 45min
11 |Chicharrén de pescado 706 Ormin 632 15min 30min 45min
Total 1 0 4 6
%%Preparaciones por dehajo de 60°C 36.36 30min 54,55 45min
ANALISIS

1.-Se observa que los camicos en un solo caso tiene poca rotacion y pueden permanecer por 15 min mayor a 60°C

2-Larotacion de una tébola de camicos es alta,maximo permanecen 1 hr 40 min con temperatura de peligro

3-Lamayorfa de los camicos inician el servicio con temperaturas mayores a 65°C en el tiempo de 0 min y en el tiempo cero minimo se registra a 66°C,lo cual indica que en el carro
mantenedor se mantiene por encima de los 65°C.

Conclusiones:

15 min T°1 30 min T°2 45 min T°3 60 min T°4
Total seguimiento-Guarniciones 1 6 5 7
Y%Preparaciones por debajo de 60°C 15 min 6.25% 30 min 37.50% 45 min 31.25% 60 min 43.75%
Total seguimiento-Entradas Calientes 6 11
%Preparaciones por debajo de 60°C 15min 30 min 45 min 43.75% 60 mim 68.75%
Total seguimientos-Carnicos 4 6
%Preparaciones por debajo de 60°C 15 min 30 min 45 min 36.36% 60 min 54.55%
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Comentarios:

e De todas las guarniciones y entradas calientes que se ofrecen el 31.25% y 43.75%
respectivamente, tienden a disminuir la temperatura de 60°C a partir de los 45 min,
pero no permanece en ese rango por mas de 2 horas.

e En cuanto a los carnicos, de toda la variedad ofrecida a partir de 45 min de iniciado
el servicio solo el 36.36% tienden a bajar, la mayoria con un 80% tiende a bajar a

los 30 min.
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ANEXO 4:

Listado de Equipos

LISTADO DE EQUIPOS COMEDORES - COCINA TUNSHURUCO

NOMBRE DEL EQUIPO MARCA MODELO ESTADO
COCINA CALIENTE

HORNO COMBINADO ELECTRICO 10 BANDEJAS N°02 RATIONAL SCCWE101, 18, 6KW340V, 60HZ Cocina Caliente OPERATIVO
HORNO COMBINADO ELECTRICO 10 BANDEJAS N°03 RATIONAL SCCWE101, 18, 6KW340V, 60HZ Cocina Caliente OPERATIVO
HORNO COMBINADO ELECTRICO CM 20 BANDEJAS RATIONAL CMP202E Cocina Caliente OPERATIVO
FREIDORA ELECTRICA N°1 IMPERIAL IFS50E Cocina Caliente OPERATIVO
PLANCHA LISAN°3 IMPERIAL ITG-36-E Cocina Caliente OPERATIVO
MARMITA AUTOCLAVE N°01 FIREX PMRIE200A Cocina Caliente OPERATIVO
MARMITA AUTOCLAVE N°02 FIREX PMRIE200A Cocina Caliente OPERATIVO
MARMITA AUTOCLAVE N°04 FIREX PMRIE200A Cocina Caliente OPERATIVO
MARMITA VOLCABLEN® 1 VULCAN K6OELT Cocina Caliente OPERATIVO
MARMITA VOLCABLE N° 2 VULCAN K6OELT Cocina Caliente OPERATIVO
MARMITA VOLCABLE N° 3 VULCAN K6OELT Cocina Caliente OPERATIVO
MARMITA VOLCABLE N° 4 VULCAN K60ELT Cocina Caliente OPERATIVO
MARMITA GROEN GROEN EE-100 Cocina Caliente OPERATIVO
SARTEN VOLCABLE N°1 GROEN BPM-40E Cocina Caliente OPERATIVO
SARTEN VOLCABLE N°2 FIREX BMIE150! Cocina Caliente OPERATIVO
SARTEN VOLCABLE N°3 FIREX BMIE1501 Cocina Caliente OPERATIVO
SARTEN VOLCABLE N°4 FIREX BMIE1501 Cocina Caliente OPERATIVO
SARTEN VOLCABLE N°5 FIREX BMIE1501 Cocina Caliente OPERATIVO
SARTEN VOLCABLE N°6 FIREX BMIE1501 Cocina Caliente OPERATIVO
LICUADORA INDUSTRIAL SKIMSEN LAR-15LMB ESP Cocina Caliente OPERATIVO

REFRIGERADORA VERTICAL 2 PUERTAS INFRICO AN 1002 TF Cocina Caliente OPERATIVO
PASTELERIA

BATIDORAN®1 SAMMIC BE-40C pasteleria OPERATIVO
BATIDORAN°2 SAMMIC BE-40C pasteleria OPERATIVO
LAMINADORA DE MASAS NOVA MK 600 pasteleria OPERATIVO
REBANADORA DE PAN NOVA INDUSTRIAL Panaderia OPERATIVO
DIVISORA DE MASAS N° 01 NOVA MSRS 30A Panaderia OPERATIVO
AMASADORA N°01 SAMMIC SME-20 Panaderia OPERATIVO
AMASADORA N°02 SAMMIC SME-21 Panaderia OPERATIVO
FERMENTADORA N°01 NOVA MAX1000 Panaderia OPERATIVO
FERMENTADORA N°02 NOVA MAX1000 Panaderia OPERATIVO
HORNO ROTATIVO NOVA MAX2000 Panaderia OPERATIVO
HORNO COMBINADO ELECTRICO 20 BANDEJAS UNOX XBC 1005 Panaderia OPERATIVO
COMEDORN° 1
BANO MARIA N°1 INOXA NACIONAL Autoservicio Staf OPERATIVO
BANO MARIA N°2 INOXA NACIONAL Autoservicio Staf OPERATIVO
BANO MARIA N°3 INOXA NACIONAL Autoservicio Staf OPERATIVO
BANO MARIA N°4 INOXA 2100x710x900 mm Autoservicio Staf OPERATIVO
HERVIDOR DE AGUA ELECTRICO CECILWARE ME-10EN Autoservicio Staf OPERATIVO
DISPENSADOR DE JUGOSDE 2 TOLVAS N° 1 CRATHCO D256-4 Autoservicio Staf OPERATIVO
DISPENSADOR DE JUGOSDE 2 TOLVAS N° 2 CRATHCO D256-4 Autoservicio Staf OPERATIVO
SALAD BAR BANDEJASN°2 INOXA NACIONAL Autoservicio Staf OPERATIVO
SALAD BAR BANDEJASN®3 INOXA NACIONAL Autoservicio Staf OPERATIVO
SALAD BAR BANDEJASN®4 INOXA NACIONAL Autoservicio Staf OPERATIVO
MAQUINA DE HELADOS VENTUS VSP-40 Autoservicio Staf OPERATIVO

REFRIGERADORA VERTICAL 2 PUERTAS INFRICO AN 1002 TF Autoservicio Staf OPERATIVO
AREA DE LAVADO - COMEDOR N° 1

LAVAVAIJILLATIPO CAPOTA

CHAMPION

ST-2200DF6FV

Lavado de Vajillas

OPERATIVO

CALENTADOR DE AGUA

HAMILTON

HES20072

Lavado de Vajillas

OPERATIVO




ANEXO 5:

LISTADO DE EQUIPOS COMEDORES - COCINA TUNSHURUCO

NOMBRE DEL EQUIPO MARCA MODELO ESTADO
COMEDOR N° 2
BANO MARIA N°01 INOXA NACIONAL Autoservicio OPERATIVO
BARO MARIA N°02 INOXA NACIONAL Autoservicio OPERATIVO
BANO MARIA N°03 INOXA NACIONAL Autoservicio OPERATIVO
BANO MARIA N°04 INOXA NACIONAL Autoservicio OPERATIVO
MESA REFRIGERADA 2 PUERTAS N2 01 INFRICO BMGN1470LL Autoservicio OPERATIVO
DORA VERTICAL VERTICAL 2 PUERTAS N°01 INFRICO AN 1002 TF Autoservicio OPERATIVO
REFRIGERADORA VERTICAL VERTICAL 2 PUERTAS N°02 INFRICO AN 1002 BT Autoservicio OPERATIVO
HERVIDOR DE AGUA ELECTRICO N°01 CECILWARE ME — 10EN Autoservicio OPERATIVO
HERVIDOR DE AGUA ELECTRICO N°02 CECILWARE ME — 10EN Autoservicio OPERATIVO
DISPENSADOR DE JUGOS 02 TOLVAS N° 01 Crathco DS256-4 Autoservicio OPERATIVO
DISPENSADOR DE JUGOS 02 TOLVAS N° 02 Crathco DS256-4 Autoservicio OPERATIVO
DISPENSADOR DE JUGOS 02 TOLVAS N° 03 Crathco DS256-5 Autoservicio OPERATIVO
MAQUINA DE HELADOS VENTUS VSP-40 Autoservicio Staf OPERATIVO
SALAD BAR N°01 INOXA NACIONAL Autoservicio OPERATIVO
SALAD BAR N°02 INOXA NACIONAL Autoservicio OPERATIVO
LAVAVAIJILLA DE ARRASTRE TIPO TUNEL N°1 BLAKESLEE R-EE-72 VTR Lavado de Vajillas OPERATIVO
LAVAVAJILLA DE ARRASTRE TIPO TUNEL N°2 SAMMIC ST4400-DS8FV Lavado de Vajillas OPERATIVO
BOOSTER LAVAVAJILLA DE AGUA HATCO C-36 Lavado de Vajillas OPERATIVO
CALENTADOR DE AGUA N°1 HAMILTON HSE20072 Lavado de Vajillas OPERATIVO
CALENTADOR DE AGUA N°1 HAMILTON HSE20072 Lavado de Vajillas OPERATIVO
CALENTADOR DE AGUA N°1 HAMILTON HSE20072 Lavado de Menaje OPERATIVO
CALENTADOR DE AGUA N°2 HAMILTON HSE20072 Lavado de Menaje OPERATIVO
COMEDOR N° 1 - COMEDOR N° 2
Mantenedor de Comidas N° 1 METRO C539- CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
Mantenedor de Comidas N° 2 METRO C539- CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
dor de Comidas N° 3 METRO €539 - CXFC - U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
Mantenedor de Comidas N° 4 METRO €539 - CXFC - U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
Mantenedor de Comidas N° 5 METRO €539 - CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
de Comidas N° 6 METRO C539-CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
Mantenedor de Comidas N° 7 METRO C539- CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
Mantenedor de Comidas N° 8 METRO €539 - CXFC - U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
de Comidas N°9 METRO €539 - CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
Mantenedor de Comidas N° 10 METRO €539 - CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
Mantenedor de Comidas N° 11 METRO C539- CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
de Comidas N° 12 METRO C539- CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
Mantenedor de Comidas N° 13 METRO €539 - CXFC - U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
Mantenedor de Comidas N° 14 METRO €539 - CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
de Comidas N° 15 METRO C539- CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
Mantenedor de Comidas N° 16 METRO €539 - CXFC-U Autoservicio / C. Caliente OPERATIVO
CAMARA DE CONSERVACION N° 1 KEEPKITE KESA020M6-HS2B-13891 Almacén General OPERATIVO
CAMARA DE CONSERVACION N°2 KEEPKITE KESA020M6-HS2B-13891 Almacén General OPERATIVO
CAMARA DE CONSERVACION N° 3 KEEPKITE KESA020M6-MS2B-1389 Almacén General OPERATIVO
ANTE CAMARA DE CONSERVACION N°1 KEEPKITE KESA020M6-MS2B-1389 Almacén General OPERATIVO
ANTE CAMARA DE CONSERVACION N°2 KEEPKITE KESA020M6-MS2B-1389 Almacén General OPERATIVO
ANTE CAMARA DE CONSERVACION N°3 KEEPKITE KESA610M6-HS2B-1389 Almacén General OPERATIVO
CAMARA DE CONGELADO N° 1 KEEPKITE KESAO30L6-HS3B-1389 Almacén General OPERATIVO
CAMARA DE CONGELADO N° 2 KEEP RITE KESAO30L6-HS3B-1389 Almacén General OPERATIVO
CAMARA DE CONGELADO N° 3 KEEP RITE KESAO30L6-HS2B-1389 Almacén General OPERATIVO
ANTE CAMARA DE CONGELADO N° 1 KEEP RITE KESA020M6-HS2B-13892 Almacén General OPERATIVO
ANTE CAMARA DE CONGELADO N° 2 KEEP RITE KESA020M6-HS2B-13892 Almacén General OPERATIVO
ANTE CAMARA DE CONGELADO N° 3 KEEP RITE KESA610M6-HS2B-13892 Almacén General OPERATIVO
CAMARA DE VEGETALES KEEP RITE KESA020M6-HS2B-1325 Almacén Transito OPERATIVO
CAMARA DE CARNICOS KEEP RITE KESA020M6-HS2B-1325 Almacén Transito OPERATIVO
REEFER THERMOKING CRR40-109 Almacén General OPERATIVO
CAMARA DE PRODUCTOS DESINFECTADOS KEEP RITE KESA020M6-HS2B-1325 Almacén Transito OPERATIVO
CAMARA DE POSTRES KEEP RITE KESA020M6-HS2B-1325 Pasteleria OPERATIVO
COCINA CALIENTE - SISTEMA DE EXTRACCION E INYECCION
Sistema de Extraccion N° 01 SIEMENS 1LA7-096-4YC80 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Extraccion N° 02 SIEMENS 1LA7-096-4YC80 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Extraccion N° 03 SIEMENS 1LA7-096-4YAS0 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Extraccion N° 04 SIEMENS 1LA7-096-4YA80 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Extraccion N° 05 SIEMENS 1LA7-096-4YC80 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Extraccion N° 06 SIEMENS 1LA7-112-4YB80 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Extraccion N° 07 SIEMENS 1LA7-112-4YB80 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Extraccion N° 08 SIEMENS 1LA7-096-4YA80 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Extraccion N° 09 SIEMENS 1LA7-112-4YB8O Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Extraccion N° 10 SIEMENS 1LA7-096-4YC80 Panaderia OPERATIVO
Sistema de Inyecciéon N° 1 S&P TD-2000/315 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Inyeccion N° 2 S&P TD-2000/315 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Inyeccion N°3 S&P TD-2000/315 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Inyeccién N°4 S&P TD-2000/315 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Inyeccién N°5 S&P TD-2000/315 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Inyecciéon N° 6 S&P CD-2000/315 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Inyeccién N°7 S&P CD-2000/315 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Inyeccién N°8 S&P CD-2000/315 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Inyeccién N°9 S&P CD-2000/315 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Inyeccién N° 10 S&P CD-2000/315 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Inyeccién N° 11 S&P TD-2000/315 Cocina Caliente OPERATIVO
Sistema de Inyeccién N°12 S&P CD-2000/315 Panaderia OPERATIVO
Sistema de Inyeccién N°13 SIEMENS 1LA7-132-4YB8O Cocina Caliente OPERATIVO
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