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RESUMEN

ESTUDIO DE PREFACTIBILIDAD PARA EL DISENO DE PLANTA
AGROINDUSTRIAL: PROCESADORA DE CARNE DE POLLO EN LA
FACULTAD DE CIENCIAS AGROPECUARIAS (CHIRIQUI), UNIVERSIDAD
DE PANAMA

Problema: La problematica a estudiar se abordard desde los siguientes
enfoques: inocuidad, demanda y salud.

La inocuidad de los alimentos es una prioridad de la salud publica, segun la
OMC (2009). La demanda de carne de pollo en las Cafeterias Universitarias
tomando en cuenta la de nuestra Facultad, los demés centros regionales y el
campus central va en aumento afio tras afio y no se abarca por la falta de
recursos y equipos. En el factor salud, la carne de pollo esta siendo preferida
por el consumidor porque cuenta con los componentes nutritivos requeridos
para mantener una buena salud sin que esta se vea afectada de una manera
severa.

¢,Cual es la viabilidad de instaurar una planta procesadora de carne de pollo
en la Facultad de Ciencias Agropecuarias, que tome en cuenta estos
factores?

Metodologia: Este estudio segun su alcance es tipo descriptivo puesto que
describe las caracteristicas generales para el disefio de la planta de
procesamiento de carne de pollo. Presenta un disefio no experimental
transeccional descriptivo, ya que no existe un disefio experimental y la
recoleccion de datos se da en un momento Unico. Y su enfoque es cualitativo
porque su método de analisis es interpretativo.

La revision de literatura especializada, entrevista con especialistas e
informantes claves, método cualitativo por puntos, aplicacion del método
S.P.L. y método de iteracion Pug seran las herramientas empleadas para el
plasmar el analisis de datos.

Resultados: Se demostré que instaurar la planta de procesos en la FCA,
Chiriqui es tiene mas ventaja ya que aunque el mercado mas grande este en
la capital existen factores que determinan que en la sede de Chiriqui es
factible, ya que esta provisto de amplios terrenos y materia prima cercana. El
proceso de faenamiento toma en cuenta las BPM para ofrecer productos
inocuos. El equipo sera importado desde México (JAT S.A.) a traves de su
proveedor autorizado en Panama Arosemena Técnica Agroindustrial S,A; en
tanto el equipo puede utilizarse para faenar la 350 a 1000 pollos/hora. La
planta dispondra de nueve departamentos y once operarios y dos
administrativos. Y se clasifican los tipos de riesgos por puesto de trabajo. El
costo de inversion de la planta asciende a B/.135,600.00. Con una
rentabilidad del 67%. Ademas, se obtiene suplementos energéticos para
cerdos y aves a través del aprovechamiento de sus subproductos.
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INTRODUCCION

Los alimentos son uno de los vehiculos de transmision de enfermedades e
intoxicaciones mas comunes en el mundo. Por ello es necesaria una
educacion para la salud y la aplicacién estricta de las normas sanitarias a

favor de una mejor calidad de vida (IICA 2008).

La carne de aves en general, y la de pollo en particular, es un vehiculo muy
importante de microorganismos patdogenos para el ser humano,
principalmente de Salmonella. Esto hace esencial que se emplee métodos de
produccion y manipulacion que eviten el desarrollo y crecimiento de dichos

microorganismos (ANAVIP 2010).

El garantizar condiciones que aseguren la produccion de carne de pollo
inocua, debe ser una labor compartida entre los diferentes actores que
integran la cadena de produccion de alimentos. Por tal motivo se entiende
gue estas practicas deben estar dirigidas a instituciones, propietarios,
gerentes, supervisores y operarios que reciben, procesan y transportan el
producto terminado (carne de pollo). Sin dejar de lado a los que producen la
materia prima (pollos en pie); ya que de alli parte la inocuidad del futuro

producto final.



La aplicacion de un manual de Buenas Practicas de Manufactura, puede
mejorar el rendimiento y calidad de los procesos para obtener productos de

mejor calidad y seguros para el consumidor final, evitando futuras sanciones.

También utilizar equipos especializados para cada actividad determina que el
proceso se dé uniformemente y de forma continua, dando como resultado un
producto final unificado y de calidad; aunado a la correcta distribucion de las
diferentes secciones y departamentos que conforman un agroindustria de

este tipo.

Por consiguiente el presente trabajo de investigacion recoge en sus capitulos
las conceptualizaciones fundamentales que sustentan la necesidad real de
realizar un proyecto agroindustrial de Procesamiento de Carne de Pollo en la

Facultad de Ciencias Agropecuarias (Chiriqui).

Se presentan los resultados, las recomendaciones y las conclusiones sobre
el estudio realizado en el Corregimiento de Chiriqui, Distrito de David, en la

Facultad de Ciencias Agropecuarias de la Universidad de Panama.



1.1. Antecedentes del Problema

En nuestro pais durante la primera mitad de los afios 50 comenzaron a
aparecer nuevas granjas avicolas organizadas las cuales pudieron tener éxito
gracias a la proteccioén que el gobierno de ése entonces ofrecio a la actividad
ya que se hacia imposible importar productos como huevos y carne de pollo,
debido al alto arancel. Esta década fue de éxito para la actividad avicola ya
gue, paralelamente se propicio la formacion de actividades como fabricas de
alimentos que se dedicaban casi exclusivamente al pienso de aves. Muchas

empresas se fundaron, entre estas Hacienda La Istmefa, de los Hermanos

Toledano, (ANAVIP,2011).

Pasamos por épocas con varias enfermedades, dejando grandes pérdidas
econOmicas. Sin embargo, fueron controlandose todas y dejando como
leccién incrementos en las programas de vacunacion y medidas sanitarias

necesarias.

A fines de 1960 se ve el verdadero comienzo de la tecnificacion de la
industria, las empresas se dan cuenta la necesidad de producir con mayor
eficiencia, comenzando a emplear profesionales en el ramo. Comenzaron a

aparecer granjas en el interior de la Republica.



Esta década también trajo otra empresa organizada, el Grupo Melo, quienes

desde sus inicios comenzaron Su proceso de integracion.

En 1970 vemos grandes adelantos en todos los aspectos de la industria
avicola. Aparecieron las plantas procesadoras modernas de linea que
reemplazaron los rudimentarios de mano que existian. Aumento la

produccién y venta y se dio inicio a exportacion de huevos fértiles.

En 1975 entra otra empresa Arce Avicola, quien ha ido tomando cada dia

mejor posicion en el mercado.

Asi tenemos diferentes empresas, como Avicola Grecia, Avicola Chong,
Avicola Franz, Procesadora Ménica, que han ido posesionando poco a poco
la carne de aves en las mesas de los hogares panamefios, al punto que hoy
somos el cuarto pais en América consumidor de pollo, con un consumo per
capita de 73 libras, una contribucion la empleomania de 7 000 empleos

directos y 56,000 empleos indirectos, (ANAVIP, 2011).

En la actualidad, la avicultura tiene un namero plural de fincas y plantas de
procesos (ver anexos), diseminadas en todo el pais, en areas rurales y
urbanas, permitiéndole ofrecer empleo en ambas areas y convertirse casi

siempre en polos de desarrollo.



Esta actividad es un soporte para el sector agropecuario en nuestro pais, y
también para otros sectores afines como proveedores de materias primas e

insumos.

1.2. Planteamiento del problema

Con el fin de lograr un mejor entendimiento y analisis de la problemética a
estudiar, la formulacion del problema abordara desde los siguientes

enfoques:

Inocuidad: la inocuidad de los alimentos es una prioridad de la salud publica,
segun la OMC (2009). Entre los problemas mas preocupantes relacionados
con la inocuidad de los alimentos estan la propagaciéon de los riesgos
microbiolégicos y que los paises velen por la inocuidad de los alimentos y
garanticen la seguridad de la cadena alimentaria de su nacion. Es por ello,
gue se debe buscar la forma de producir libre de contaminantes que afecten
la salud de nuestros consumidores. Por ello, se debe aplicar todas las
normativas especificas para este tipo de actividad; ya que siendo asi no se

veria perturbada la salud de los consumidores.

Demanda: va en aumento afo tras afio. La demanda de carne de pollo en las
Cafeterias Universitarias tomando en cuenta la de nuestra Facultad, los
demas centros regionales y el campus central; es exorbitante. No se cubre
porque no se cuenta con las infraestructuras necesarias, (Registros FCA

2010). Si se contara con los recursos necesarios, se podria abarcar un poco



mas de lo que se hace en la actualidad y asi ir poco a poco incrementando la

oferta, claro esta que todo esto repercutiria en grandes ingresos.

Salud: uno de los problemas relacionados con la salud, mas comentados es
la presencia de altos niveles de colesterol en el organismo. La mayor parte de
las elevaciones de colesterol total y de los triglicéridos, se originan
principalmente, en la grasa animal. En Agrodigital (2009), se indica que los
mayores valores de contenido de grasa, colesterol y calorias se encuentran
en las carnes de cerdo y res. En cambio la carne de pollo tiene valores mas
bajos. Por esto, la carne de pollo esta siendo preferida por el consumidor
porque cuenta con los componentes nutritivos requeridos para mantener una

buena salud sin que esta se vea afectada de una manera severa.

Ante los factores citados anteriormente, se plantea una propuesta que los

interrelacione y que dé solucion.

¢,Cual es la viabilidad de instaurar una planta procesadora de carne de pollo
en la Facultad de Ciencias Agropecuarias (Chiriqui), que tome en cuenta

estos factores?



1.3. Justificacién e Importancia

El sector primario de la economia panamefia es la agricultura y la institucién
formadora de los profesionales especialistas en estas &reas, es la Facultad
de Ciencias Agropecuarias, por consiguiente esta institucion debe actuar
como un agente de transformacion productiva tantos de los productos
agricolas como pecuarios, dicha transformacién de productos agropecuarios
crea un valor agregado, tanto a los productos que se obtienen como a la
Unidad Académica porque se esta atendiendo desafios regionales como, el
desarrollo de las economias emergentes a industrializadas y su
competitividad en un mundo globalizado, por consiguiente se considera de
suma relevancia la instauracion de una Planta de Procesadora de Carne de
Ave en esta institucion; ya que la misma contara con un disefio idéneo y con
los estandares requeridos para el desarrollo dicho procesamiento, aunado al
equipo y maquinaria de vanguardia que se utilizaran y esta a su vez
contribuird como centro de estudio practico en donde los alumnos desarrollan
destrezas en el procesamiento de alimentos bajo estandares internacionales
de calidad e innovacion donde se procesa materia prima (pollos) real para un

mercado real.

Para la Facultad de Ciencias Agropecuarias el Proyecto Avicola representa
una fuente importante de ingresos; ya que en los Ultimos afios se ha
incrementado la demanda de carne de pollo en las cafeterias universitarias
del campus central (mercado actual), donde el abastecimiento de las misma

se ha convertido en un gran reto; ya que el Proyecto Avicola no contaba con



las infraestructuras necesarias para la cria de mas 600 animales y mucho

menos para el sacrificio de més de 200.

En la actualidad se han realizado adecuaciones en las infraestructuras para
aumentar el faenamiento semanal de 200 a 2000 pollos aproximadamente,
pero aun asi seguimos viendo un “matadero de pollos” y no una agroindustria
de vanguardia, por consiguiente presento esta propuesta porque aun siendo

intangible (actualmente) se puede visualizar un futuro cercano.

1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo General

» Realizar un estudio de prefactibilidad para disefiar una planta
agroindustrial para el procesamiento de carne de pollo en la Facultad

de Ciencias Agropecuarias (sede Chiriqui), Universidad de Panama

1.4.2. Objetivos Especificos:

» Determinar la localizacion geografica de la planta de procesos.

» Puntualizar los procesos técnicos Ooptimos y el manejo que se debe

hacer de los mismos, para lograr la maxima calidad del producto final

tomando en cuenta las buenas practicas de manufactura.



» Seleccionar el equipo requerido segun las exigencias y necesidades de

la planta de procesos.

> Establecer la mejor distribucion de planta de procesos para obtener los

mejores resultados en la produccion.

> Establecer el personal que se requiere y las caracteristicas de este

para el funcionamiento de la planta de procesos.

» Analizar los posibles riesgos laborales que puedan llegar a afectar el
personal con el fin de colocar protecciones y sistemas de seguridad
gue proporcionen una excelente calidad de vida a los trabajadores de la

planta de procesos.

> Estimar los costos de inversion de la planta.

» Proponer una posible alternativa para el manejo de los subproductos

del beneficiado.

1.5. Hipotesis

Para Hernandez (2007), las hipétesis dependen de dos factores el
enfoque del estudio y el alcance inicial del mismo. El enfoque de este estudio
va dirigido hacia una propuesta de implementacién, es decir, no se va a
comprobar nada, esta es una razdn para no plantear una hipotesis o

supuesto.
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1.6. Alcances y Limitaciones del estudio

1.6. 1. Alcances

El alcance del presente estudio vendra determinado por una serie de
factores que lo condicionen, teniendo en cuenta que alguno de estos factores
se deriva directamente de los objetivos que se quieran conseguir y del
enfoque que se quiere dar, mientras que hay otros factores que estan

limitados por su propia naturaleza.

Entre los aspectos que determinaran el alcance del estudio tenemos los

siguientes:

e El proyecto se circunscribe al procesamiento de aves (pollos) que
se crien en el Proyecto Avicola de la Facultad de Ciencias

Agropecuarias (Sede Chiriqui) de la Universidad de Panama.

e Dicho proyecto sera orientado a un mercado ya preestablecido
(Cafeterias Universitarias, Campus Central de la Universidad de

Panama).
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e El manejo de los subproductos del procesamiento de las aves no
es tema de esta investigacion, pero se hace constar que se
presenta una alternativa para mitigar los problemas ambientales

gue estos subproductos ocasionan.

e Como la realizacion del proyecto de la planta de procesos es
dentro de un Institucién Autbnoma del Estado panamefio, como
lo es la Universidad de Panama4, por ende en el Plan de inversion

se toma como autofinanciamiento.

1.6. 2. Limitaciones

Segun Bernal (2000), las limitaciones de un proyecto de investigacion pueden
referirse a: limitaciones de tiempo, limitaciones de espacio o territorio,
limitaciones de recursos; ademas limitaciones de informacién, poblacién

disponible para el estudio, dificultad de acceso, otros.

Para la realizacion de este estudio se tienen las siguientes limitantes:

e Disponibilidad de la informacion

e Acceso a textos especializados.



CAPITULO I

REVISION DE LITERATURA

2.1. Sistema de Faenamiento

2.1.1. Caracteristicas Generales de la Carne de Pollo

Segun Andaluz (2007), la carne de pollo se incluye dentro de la alimentacion
saludable, ya que aporta proteinas de alta calidad y tiene un escaso aporte
de grasas, es fuente de vitaminas y minerales como el fésforo, hierro y
potasio, asi como de &cido folico. La FIGURA 1 sefala las caracteristicas

generales y las caracteristicas organolépticas deseables en el producto final.

FIGURA 1: CARACTERISTICAS DE LA CARNE DE POLLO

( Caracteristcias
Generales

Caracteristicas
Organolépticas
Sin Color y olor
hematémas caracteristico
Limpios y en Sin
buen estado colorantes

Fuente: DGTI-COPANIT- 33, 2007
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La calidad de la carne de pollo depende de las condiciones de produccion,

crianza y procesamiento. (DGTI-COPANIT- 33, 2007).

2.1.1.1. Composicion Corporal y Nutricional de la Carne de Pollo

El contenido, distribucion de la grasa del pollo es similar al del resto de las
aves de corral. En la FIGURA 2, se observa los minerales que tienen un nivel

bajo y los que tienen un nivel alto en la carne de pollo.

FIGURA 2: RELACION ENTRE LOS NIVELES DE MINERALES QUE
CONTIENE LA CARNE DE POLLO

Fuente: ANAVIP

La relacién entre el nivel de hierro y de zinc es bajo, aunque supone una

fuente importante de sodio, fésforo y potasio.
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El valor nutritivo de los menudillos del pollo es muy alto, especialmente el

higado. Este presenta un contenido en proteinas y lipidos similar al de la

carne, aunque destaca su aporte en minerales y vitaminas, principalmente

vitamina B12, A, vitamina C y &cido folico. Por otro lado, los menudillos

contienen una gran cantidad de colesterol (Férnandez, 2001).

En el CUADRO | se aprecia que la carne de pollo tiene un excelente

contenido proteico y respecto al contenido vitaminico, destaca principalmente

la presencia de acido folico y vitamina B2 o niacina. (ANIVAP 2011).

CUADRO |I: COMPOSICION NUTRITVA
Alimento | Agua |Energia | Proteina | Grasas | Zinc | Sodio | Vit.B1 | Vit.B2 | Niacina | AGS | AGM | AGP | Colesterol
(mL) | (kcal) (8) (8) | (mg) | (mg) | (mg)
Pollo con
piel 70,3 167,0 20,0 9,7 1,0 64,0 0,1 0,2 10,4 32| 44 | 15 110,0
Pollo en
filetes 75,4 112,0 21,8 2,8 0,7 81,0 0,1 0,2 14,0 09| 1,3 |04 69,0

AGS=grasas saturadas / AGM=grasas monoinsaturadas / AGP=grasas poliinsaturadas

Fuente: CEPA (2004)

La carne del pollo puede comprarse ventajosamente con otras carnes

utilizadas dentro de la cocina, su grasa es de mas facil digestiébn y mas rica

en acidos grasos esenciales, tiene un alto contenido en nitrdgeno no-
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coagulable, excelente sabor y jugosidad, ya que dicha sustancia contribuye al

aroma de la carne y a facilitar la secrecion de jugos digestivos.

El pollo es un alimento plastico, es decir que tiene la propiedad de contribuir a
formar la propia estructura de los tejidos. Los nutrientes plasticos por
excelencia son las proteinas. Ademas es un alimento energético, puesto que
todos los alimentos al quemarse producen energia, aunque ésta es mayor en

la grasa que en las proteinas.

2.1.1.2. Estabilidad de la Carne de Pollo

El periodo de tiempo por el cual un producto permanecera seguro y apto para
el consumo; tomando en cuenta condiciones definidas de almacenamiento de
manufactura y embalaje, es lo que se llama estabilidad. Durante este periodo
el producto deberd mantener las caracteristicas sensoriales, quimicas, fisicas

funcionales o microbioldgicas originales (FDA, 2000).

Segun Moreno (2004), la vida util comercial o fecha de caducidad del

producto es una las principales limitaciones que tienen los carnicos de pollo.

Esto es asi, dado que el final de la vida util es una consecuencia directa del
crecimiento microbiano y/o la oxidacion lipidica de las grasas. Por tanto, la
vida comercial o fecha de caducidad de un producto no serd sino la

combinacion de los factores presentados en la FIGURA 3.
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FIGURA 3: FACTORES QUE INFLUYEN EN LA VIDA UTIL DE LA
CARNE DE POLLO

Carga . Sistema de
. : Caracterisitcas .,
Microbiana Conservacion
.. del Producto
Inicial Empleado
a N a R
Consecuencia de Temperatura de
las BPM en la = pH final — P .
. . almacenamiento
industria
G J G /
a R\ @ A
—{ Actividad de Agua - T|p9 2t
atmosfera
& J o J
a R a R
| Cantidad de agua | Elusoy no uso de
disponible conservadores
(N / (G /
a R
Composisicon de
grasa
& J
@ R\

— Formaytamafio | *
Aumento de la velocidad de actividad

microbiana

Fuente: Moreno, 2004

2.1.1.2.1. Crecimiento Microbiano
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Los problemas de seguridad alimentaria siguen existiendo a nivel mundial y
afectan, no sélo a los productos carnicos sino a toda una variedad de
alimentos. La FIGURA 4 nos explica de manera grafica que la carne de
aves en general, y la de pollo en particular, es un vehiculo muy importante de

microorganismos patdgenos para el hombre.

FIGURA 4. CARNE DE POLLO: VEHICULO DE MICROORGANISMOS

m

Mas importantes

Listeria

Salmonella spp. monocytogenes

Clostridium
perfr. ingen S

Staphylococcys
aureus Bacillus cereys

Campylobacter

Yersini
spp. ersinia

enterocoliticq

Fuente: Moreno, 2004.
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Para Toledo (2004), las canales de pollo presentan uno indices de carga

microbiana postsacrificio muy superiores al de otras especies no avicolas. El

CUADRO Il, muestra la carga microbiana segun la especie animal.

CUADRO Il. CARGA MICROBIANA SEGUN ESPECIE

Aerobios

Especie mesofilos
Pollo de carne 1*10°
Pescado 1*10°
Porcina 1*10%

Fuente: Toledo (2004).

Psicrotroficas

1*10°

1*103

E. coli

1*103
10

Esto es asi, dado que la piel sin ningun tipo de tratamiento agresivo, y por

tanto con su flora microbiana, llega al producto final. Por el contrario en

porcinos la piel sufre un fuerte calentamiento y en los bovinos se elimina por

desuelle.
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CUADRO lll. CRITERIOS MICROBIOLOGICOS PARA POLLO
PROCESADO LISTO PARA COCINAR, SUS CORTES
Y MENUDOS

Recuento Total de “1 x10° 60 “1x 10° y 100%" “5 x10°
mesofilos Aerobios (uf/g) 1x10°
Salmonella (en 25g) 23% max. positivo 12% max. positivo Ausencia
E. coli (uf/g), (NMP/g) “1x 103 1*102 Ausencia o
< 3NMP/g

Fuente: Reglamento Técnico DGNTI-COPANIT 33-2007

Existe una serie de grupos microbianos cuya evaluaciéon en la superficie de
las canales puede indicar la calidad microbiolégica, el grado de higiene en los
procesos y el mantenimiento o no del frio; asi como también ayuda a predecir

la posible vida comercial del producto.

En la FIGURA 5 de la siguiente pagina se presentan algunos de estos

indicadores.
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FIGURA 5: INDICADORES DE LA VIDA COMERCIAL DEL PRODUCTO

® Ha sido histéricamente uno

Flora Meséfila de estos indicadores para

Aerobia aquellos  alimentos  sin
necesidad de frio.

e Microorganismos capaces de
crecer en refrigeracion y por
tanto inidcadores para los
alimentos en frio.

Psicrotrofos

Fuente: Toledo, 2004.

En el caso de la carne de pollo, embandejado en condiciones aerobias y
almacenadas en refrigeracion, son las Pseudomonas (Psicrotrofos) los
microorganismos indicadores los responsables de su deterioro. Se producen
malos olores con niveles de 10’ Pseudomonas/cm? ; aparicion de sustancias

limosas en superficie y lipdlisis de la fraccibn grasa cuando se alcanza

108Pseudomonas/ cm2. Toledo (2004).

Eroski (2004) menciona que la utilizacion de atmosferas distintas a la aerobia
es una alternativa para prolongar la vida util del producto. El fundamento es
eliminar el oxigeno y reemplazarlo por mezclas de gases, bien inerte
(nitrogeno; N2) o con cualidades bactericidas y/o bacteriostaticas (dioxido de

carbono; COz2).
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La sustitucion de la atmdésfera aerobia por otra modificada (N2/COz2; 30/70 %
en volumen), en productos cérnicos de pollo, consigue limitar el crecimiento
de las Pseudomonas y alargar la vida comercial, bajo estas condiciones otros

géneros- COz2 resistentes- serdn las causantes del deterioro

El crecimiento de estos microorganismos producen otro tipo de sintomas que
anuncian el deterioro del producto, asi el crecimiento del principal indicador -
bacterias acido lacticas- forma olores y/o sabores a acido agrio/a queso

08—9

cuando alcanzan niveles de 1 ufe/g.

Cuando se utiliza este tipo de atmdsferas protectoras debe tenerse en cuenta
una serie de precauciones para conseguir el objetivo ultimo: “Prolongar lo
maximo posible la vida comercial del producto”, éstas se podrian resumir en

la FIGURA 6, de la siguiente pagina.



FIGURA 6:

Falta total de O2

*Puede variar el color del

producto, dado que la
oximioglobina (rojo vivo)
pasaria a
metamioglobina

(rojo-marrén).

*La reaccion suele ser
reversible y el color
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al abrir el embalaje.
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El buen funcionamiento
de una atmosfera
modificada pasa, ademas
correcta

de por wuna
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USO DE ATMOSFERAS PROTECTORAS

Exceso de O2

Generar el denominado
“colapso de las bandejas”,
este fendbmeno se
produce porque a

temperaturas de

refrigeracion la solubilidad
del CO2 aumenta, asi
gran parte del volumen de
este gas se disolvera en
el agua intercelular del
musculo generando una
fuerza de succién que

puede deformar el
embalaje.

Fuente: Moreno, 2004

2.1.1.2.2. Estabilidad Oxidativa

El deterioro del producto carnico de pollo también puede ser consecuencia de
una baja estabilidad oxidativa de la parte grasa, en este caso, aunque los
microorganismos no estén en limites excesivos, el producto también termina
su vida comercial util debido a la oxidaciébn de la parte grasa. Si se
consideran los productos elaborados de carne de pollo la oxidacion lipidica
puede darse con mayor velocidad dada la facilidad para interactuar la

fraccion grasa y los pro-oxidantes.
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Las caracteristicas intrinsecas de la grasa de la carne, esto es, la cantidad y
composicion de la fraccion lipidica afectaran de forma determinante al grado
de oxidacion. En este sentido, cuando mayor sea el grado de polinsaturacion

mas facil seré su alteraciéon oxidativa.

La carne de pollo, en comparaciéon con los rumiantes presenta un perfil

facilmente alterable por oxidacién (Moreno 2004).

2.1.2. Faenamiento

» Definicion de Faenamiento

Es el arte de procesar higiénicamente pollos para la obtencion de carne para

el consumo humano.

En la FIGURA 7 se observa un diagrama de flujo, que representa la
secuencia de los procesos que van desde la faena hasta la obtencion de

pollos listos para su comercializacion.
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FIGURA 7. ETAPAS DEL PROCESO INDUSTRIAL

Recepciodn Eviscerado

Colgado Desplumado Enfriamiento

Insensiblizacion Escaldado Empaque

Sacrificio Desangrado Camara de frio

Fuente: Cervantes, 2002.

La figura anterior nos da la idea de cdmo se realiza el faenamiento del pollo,

cada cuadrante representa una actividad en el flujo del proceso.

A continuacion se presenta una breve descripcion del diagrama de flujo,
primero en la etapa de recepcién se reciben los pollos en pie y se hace la
inspeccion correspondiente, luego de esto se enganchan las aves a la noria
de colgado, se deben tomar las medidas necesarias en el manipuleo para no

generar traumatismos. El ave es insensibilizada y sacrificada (degollada); en
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este procedimiento se da la etapa de desangre mediante el corte de los

grandes vasos sanguineos del cuello.

En lo que concierne a la etapa de escaldado, el agua de las piletas debe
renovarse continuamente, lo ideal seria una temperatura del agua del
escaldador sea de 52 a 56 grados centigrados y que el pasaje del ave por
este equipo sea aproximadamente tres minutos; para luego desplumarlo en la

méquina desplumadora, que funciona a base de unos dedos neuméticos.

Luego se debe proceder a un lavado a fin de eliminar coagulos, y otros
contaminantes adheridos a la superficie de las canales.

Con respecto a la evisceracion, es una etapa en la que hay que tener sumo
cuidado con el objeto de evitar rupturas del aparato digestivo que pueda
contaminar la superficie de la carcaza. Un factor importante a considerar la
suspension de la alimentacion antes del faenado para evitar contaminaciones

por roturas de visceras (Cervantes 2002).

Seguido se realiza el enfriamiento de las canales, ya sea por inmersién en
agua helada o por aire frio. En el caso de emplear el chiller, el agua de
enfriamiento debe renovarse permanentemente y se sugiere la incorporacion
a la misma de 18 a 25 partes por millon de cloro. Al final del proceso, la
temperatura del pollo debe ser inferior a los 10 grados centigrados, debe
escurrir el excedente de agua por goteo e ingresar en la etapa de

clasificacion.
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Una vez obtenido el producto final se procede al almacenamiento y
distribucion del mismo. Resulta esencial prestar la méxima atencién en esta
etapa del proceso, ya que los descuidos en la cadena de frio y en las
condiciones de almacenaje pueden llegar a afectar todo el esfuerzo realizado
a lo largo de la produccion, faena y procesamiento de los pollos. Los pollos
ya envasado son introducidos en camaras frigorificas con diferentes
regimenes de frio, dependiendo del tipo de producto. Una vez alcanzada la
temperatura interior correspondiente, los productos son almacenados hasta
realizar el transporte de los mismos. La temperatura en la zona de
almacenamiento debera mantener a cuatro grados centigrados o menos,
para productos enfriados y a -18 grados centigrados para productos

congelados (Cervantes 2002).

Como medida de prevencion cruzada en la etapa de almacenamiento, no se
debe depositar simultaneamente en una misma cémara frigorifica carnes,
productos, subproductos o derivados provenientes de distintas especies

animales.

2.2. Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

El sistema de gestion de la inocuidad alimentaria se basa en cuatro pilares
fundamentales. Las mismas estan encarnadas en la FIGURA 8 de la

siguiente péagina.
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FIGURA 8. PILARES FUNDAMENTALES DEL SISTEMA DE GESTION
DE INOCUIDAD ALIMENTARIA

Fuente: FAO, 2011.

Si logramos interrelacionarlo y saberlos emplear de la forma adecuada
obtendremos un sistema de gestion de inocuidad alimentaria. Cada punto

gue consolida el sistema se desarrollara en las paginas siguientes.
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2.2.1. Buenas Practicas de Manufactura

Segun OMC (2010), los consumidores exigen, cada vez, mas atributos de
calidad en los productos que adquieren. La inocuidad de los alimentos es una
caracteristica esencial, por lo cual existen las normas en el ambito nacional
asi mismo las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son una herramienta
basica para la obtencion de productos seguros para el consumo humano, que

se centralizan en la higiene y forma de manipulacion.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), son Utiles para el disefio y
funcionamiento de los establecimientos, para el desarrollo de procesos y
productos relacionados con la alimentacion y contribuyen al aseguramiento
de una produccion de alimentos seguros, saludables e inocuos para el
consumo humano. Son indispensables para la aplicacion del Sistema de
Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) y de un programa
de gestidn de calidad total o de un Sistema de Calidad (como ISO 9000), y se

asocian con el control a través de inspecciones del establecimiento.

2.2.1.1. Implicaciones de las Buenas Practicas de Manufactura

Para la Organizacion Mundial de la Salud (2003), el Reglamento de BPM
tiene implicaciones técnicas las cuales se muestran en la FIGURA 9 y que en

las paginas siguientes seran desarrolladas.
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FIGURA 9. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: IMPLIACIONES
TECNICAS
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y Producto /
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\ final

Fuente: Guia de Buenas Préacticas de Manufactura, 2009.

2.2.1.1.1. Materias Primas

La calidad de las Materias Primas no debe comprometer el desarrollo de las
BPM, si se sospecha que las materias primas son inadecuadas para el

consumo, deben aislarse y rotularse claramente, para luego eliminarlas. Hay
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que tener en cuenta que las medidas para evitar contaminaciones quimica,

fisica y/o microbiolégica son especificas para cada agroindustria.

Las materias primas utilizadas no deben contener parasitos, microorganismos
0 sustancias toxicas, descompuestas o extrafias. Todas las materias primas

deben ser inspeccionadas por un experto idoneo antes de utilizarlas.

Las materias primas deben ser almacenadas en condiciones apropiadas que

aseguren la proteccion contra contaminantes.

El depdsito debe estar alejado de los productos terminados, para impedir la
contaminacion cruzada. Ademas, deben tenerse en cuenta las condiciones
oOptimas de almacenamiento como temperatura, humedad, ventilacion e

iluminacion.

El transporte debe prepararse especialmente teniendo en cuenta los mismos
principios higiénicos-sanitarios segun lo establecido en el Codigo Sanitario de
Panama (Art.183), el Decreto Ejecutivo N° 386 (Ministerio de Salud) y por la

Autoridad Panameiia de Seguridad de Alimentos.

2.2.1.1.2. Establecimientos

Los establecimientos destinados a este tipo de actividad abarcan dos temas.

Mencionados en la FIGURA 10 de la siguiente pagina.
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FIGURA 10: FACTORES QUE SE INCLUYE EN LOS
ESTABLECIMIENTOS

Establecimientos

Estructura Higiene

Fuente: Guia de Buenas Précticas de Manufactura, 2009.

En la figura anterior se observa que los establecimientos incluye la estructura

de los mismos y su higiene, estos estan descritos a continuacion.

2.2.1.1.2.1. Estructura

El establecimiento no tiene que estar ubicado en zonas que se inunden, que
contengan olores objetables, humo, polvo, gases, luz y radiacion que pueden
afectar la calidad del producto que elaboran. Las vias de transito interno
deben tener una superficie pavimentada para permitir la circulacion de
camiones, transportes internos y contenedores. En los edificios e

instalaciones, las estructuras deben ser sélidas y sanitariamente.
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En los edificios e instalaciones, las estructuras deben ser sélidas y
sanitariamente adecuadas y el material no debe transmitir sustancias
indeseables. Las aberturas deben impedir la entrada de animales
domeésticos, insectos, roedores, moscas y contaminantes del medio ambiente;

como humo, polvo y vapor.

Asimismo, deben existir tabigues o0 separaciones para impedir la

contaminacién cruzada.

El espacio debe ser amplio y los empleados deben tener presente que
operacion se realiza en cada seccion, para impedir la contaminacion cruzada.
Ademas, debe tener un disefio que permita realizar eficazmente las

operaciones de limpieza y desinfeccion.

El agua utilizada debe ser potable, ser provista a presion adecuada y a la

temperatura necesaria. Asimismo, tiene que existir un desagie adecuado.

Los equipos Yy los utensilios para la manipulacion de alimentacion deben ser
de un material que no transmita sustancias téxicas, olores ni sabores. Las

superficies de trabajo no deben tener hoyos, ni grietas.

Se recomienda evitar el uso de maderas y de productos que puedan

corroerse.

La pauta principal consiste en garantizar que las operaciones se realicen
higiénicamente desde la llegada de la materia prima hasta obtener el

producto terminado.
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2.2.1.1.2.2. Higiene

Todos los utensilios, los equipos y los edificios deben mantenerse en buen

estado higiénico, de conservacion y de funcionamiento.

Para la limpieza y la desinfeccion es necesario utilizar productos que no
tengan olor, ya que pueden producir contaminaciones ademas de

enmascarar otros olores.

Para garantizar estas tareas, es recomendable aplicar los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) que describen qué,
cémo, cuando y donde limpiar y desinfectar,, asi como los registros y

advertencias que deben llevarse a cabo.

Las sustancias téxicas (plaguicidas, solventes u otras sustancias que puedan
representar un riesgo para la salud y una posible fuente de contaminacion)
deben estar rotuladas con el etiquetado bien visible y ser almacenadas en
areas exclusivas. Estas sustancias deben ser manipuladas solo por personas

autorizadas.

2.2.1.1.3. Personal

Aunque todas las normas que se refieren al personal sean conocidas es
importante remarcarlas debido a que son indispensables para lograr las BPM.

Se aconseja que todas las personas que manipulen alimentos reciban
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capacitacion sobre “Habitos y Manipulacién Higiénica”. Esta es

responsabilidad de la empresa y debe ser adecuada y continua.

Debe controlarse el estado de salud y la aparicién de posibles enfermedades
contagiosas entre los manipuladores. Por esto, las personas que estan en
contacto con los alimentos deben someterse a examenes meédicos, no
solamente previamente al ingreso, sino periddicamente segun lo que estable
el Codigo Sanitario de Panama (Art.183), el Ministerio de Salud mediante el
Decreto Ejecutivo N° 386 y la Autoridad Panameia de Seguridad de

Alimentos.

Cualquier persona que perciba sintomas de enfermedades tiene que
comunicarlo inmediatamente a su superior. Por otra parte, ninguna persona
gue sufra herida puede manipular alimentos o superficies en contacto con

alimentos hasta su alta médica (Cddigo Sanitario).

Es indispensable el lavado de manos de manera frecuente y minuciosa con
un agente de limpieza autorizado, con agua potable y con cepillo. Debe
realizarse antes de iniciar el trabajo, inmediatamente después de haber
hecho uso de los retretes, después de haber manipulado material
contaminado y todas las veces que las manos se vuelvan un factor
contaminante. Debe haber indicadores que obliguen a lavarse las manos y un

control que garantice el cumplimiento.

Todo el personal que esté de servicio en la zona de manipulacién debe

mantener la higiene personal, todos deben ser lavables o descartables.
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No debe trabajarse con anillos, collares, relojes y pulseras durante la

manipulacion de materias primas y alimentos.

La higiene también involucra conductas que puedan dar lugar a la
contaminacién, tales como comer, fumar, salivar u otras practicas

antihigiénicas.

2.2.1.1.4. Higiene en la Elaboracion

Durante la elaboracion de un alimento hay que tener en cuenta varios

aspectos para lograr la higiene correcta y un alimento (producto) de calidad.

Prevenirse la contaminacién cruzada que consiste en evitar el contacto entre
materias primas y productos ya elaborados, entre alimentos o materias
primas con sustancias contaminadas. Los manipuladores deben lavarse las
manos cuando puedan provocar contaminacion. Y si se sospecha una
contaminacion debe aislarse el producto en cuestién y lavar adecuadamente

todos los equipos y utensilios que hayan tomado contacto con el mismo.

El agua utilizada debe ser potable y haber un sistema independiente de

distribucion de agua recirculada que pueda identificarse facilmente.

La elaboracién o el procesado debe ser llevada a cabo por empleados
capacitados y supervisados por el personal técnico. Todos los procesos

deben realizarse sin demoras ni contaminantes (Codex Alimentarius, 1991).
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Los recipientes deben tratarse adecuadamente para evitar su contaminacion
y deben respetarse los métodos de conservacion. El material destinado al
envasado y empaque debe estar libre de contaminantes y evitar la migracion

de sustancias toxicas.

La inspeccion debe asegurar el buen estado de todo lo que abarca el

proceso.

2.2.1.1.5. Almacenamiento y Transporte de Materias Primas y Producto

Final

Las materias primas y el producto final deben almacenarse y transportarse en
condiciones Optimas para impedir la contaminaciébn o proliferacion de

microorganismos.

De esta manera, también se los protege de la alteracion y de posibles dafios
del recipiente. Durante el almacenamiento debe realizarse una inspeccion
periddica de productos terminados. Y como ya se puede deducir; no deben

dejarse en un mismo lugar los productos terminado con las materias primas.

Los vehiculos de transporte deben estar autorizados por un organismo
competente y recibir un tratamiento higiénico similar al que se dé al
establecimiento. Los productos refrigerados o congelados deben tener un
transporte equipado especialmente, que cuente con medios para verificar la

humedad y temperatura adecuada (Cervantes, 2007).
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2.2.1.1.6. Control de Procesos en la Produccién

Para tener un resultado 6ptimo en la BPM son necesarios ciertos controles
gue aseguren el cumplimiento de los procedimientos y los criterios para lograr
la calidad esperada en un producto, que garantice la inocuidad y la

genuinidad del mismo.

Los controles sirven para detectar la presencia de contaminantes fisicos,
quimicos y/o microbioldgicos. Para verificar que los controles se lleven a cano
correctamente, deben realizarse andlisis que monitoreen si los parametros
indicadores de los procesos y productos reflejan su real estado. Lo
importante es que estos controles deben tener, al menos un responsable

(Cervantes, 2007).

2.2.1.1.7. Documentacién

La documentacién es un aspecto basico, debido a que tiene el propdsito de
definir los procedimientos y los controles. Ademas, permite un facil y rapido

rastreo de productos ante la investigacién de productos defectuosos.

El sistema de documentacion debera permitir diferenciar nimero de lotes,
siguiendo la historia de los alimentos desde la utilizacion de insumos hasta el
producto terminado, incluyendo el transporte y la distribuciéon (Decreto

Ejecutivo N° 368, Ministerio de Salud).
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2.2.2. Sistema de Analisis de Peligros y de los Puntos Criticos de

Control

Es un sistema llamado Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP, por sus siglas en inglés), que consiste en estudiar toda y cada uno
de los pasos en la cadena de produccion de un producto, para asi poder
tomar todas las medidas necesarias que eviten la contaminacion de los
alimentos que se consume. No es necesario un sistema de control de calidad
de alimentos, sino que es un sistema preventivo para asegurar la produccion
de alimentos inocuos. El control disminuye errores en todo el proceso,
pudiendo detectarse los mismos en cada una de las etapas. (HACCP-5. Para

el Sacrificio de Aves, 1999).

Junovich (2007), menciona que el sistema HACCP, es un conjunto de
procedimientos cientificos y técnicos, que aseguran la sanidad de los
producto alimenticios, llevado adelante por un equipo interdisciplinario
HACCP. El mismo permiten identificar, evaluar y controlar los peligros que se
producen en el proceso de elaboracion de un determinado alimento, que

pueden hacerlo peligroso para la salud humana.

Como el manipuleo de los comestibles se encuentra en manos del hombre,
es imprescindible que todas las personas involucradas, estén muy bien
capacitadas para no incurrir en errores. Un tema de importancia capital es la
higiene personal de todos los agentes que intervienen en la cadena

productiva. Este sistema en algunos paises es de caracter obligatorio,
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mientras que, en otros ni lo aplican. Pero cada dia se vuelve mas importante

tener en cuenta este tema.

Este sistema puede aplicarse en las empresas elaboradoras vy
manufacturadas, pero a su vez hay que crear conciencia hasta el consumidor
final, ya que un mal uso en el hogar de los productos més susceptibles puede

también causar dafios irreversibles en los productos.

Para Junovich (2007), todo sistema de control puede realizarse si

previamente se han cumplido BPA y BPM.

Es por ello que lo mas importante es la capacitacion continua del personal, ya
gue la transmision de como debe ser el manejo de los productos hace a la
practica. Un trabajo cuidadoso y realizado en el respeto por el prdéjimo
asegura que se tendra una vida sana con alimentos sanos. En la FIGURA 11

de la siguiente péagina, se sefialan los principios de HACCP.
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FIGURA 11. PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE ANALSIS PELIGROS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Conducir un
analisis de
peligro

‘ Establecer
procedimientos
decumentacion y
mantenimiento de
registro

Establecer Puntos
Criticos de Control

Principios

Establecer Establecer
procedimientos , . "
de verificacion Limites Criticos

Establecer Establecer
acciones Procedimientos
correctivas de Monitoreo

Fuente: HACCP-5. Para el Sacrificio de Aves, 1999

El cumplimiento de los pasos antes mencionados del Sistema HACCP
permite garantizar la sanidad de los alimentos y productos, que se ingiere a
diario, haciendo a la vez que las empresas pongan en el mercado productos

probadamente inocuos para la salud el hombre.
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2.2.3. Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Segun Balderrama (2002), para lograr un producto inocuo es muy importante

mantener un sistema continuo de limpieza desinfeccion del sector.

La limpieza y saneamiento son actividades consideradas parte fundamental
de las operaciones que se realizan en las industrias de alimentos y son
determinantes en la seguridad e inocuidad de los mismos, por lo que es de
suma importancia contar con planes generales de limpieza, saneamiento y

desinfeccion y que estos sean aplicados de forma permanente e integral.

Es muy importante tener en cuenta que la limpieza y desinfeccion constituyen
aspectos determinantes para todas las industrias y son elementos de suma
importancia en los programas y Aseguramiento de la Calidad y mas aun si se
basan en la aplicacién del Sistema de Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos

de Control.

Ademas los aspectos de seguridad de los alimentos de la sanitizacion, las
condiciones sanitarias aseguran a su vez la produccion de alimentos no

adulterados que sean sanos y aptos para el consumo humano.

Un buena sanitizacion mantiene la calidad del producto y su vida util, reduce
los costos de manutencion y contribuye a la eficacia operacional. El
funcionamiento de los establecimientos modernos de alimentos seria
imposible sostener sin la implementacion de programas de sanitizacion

efectivos.
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Contrario a lo que se percibe popularmente, la sanitizacién no se limita a la
limpieza de los equipos. A pesar que tanto la limpieza de los equipos como la
limpieza del ambiente del establecimiento son esencial para producir
alimentos seguros y no adulterados, de igual manera son importantes las
practicas del personal, las instalaciones del establecimiento, el disefio
apropiado de los equipos y de las operaciones, las medidas para el control de

plagas y las practicas de almacenamiento.

Todos estos componentes de un programa general de sanitizacion son
especificados en regulaciones promulgadas por la Administracion de

Alimentos y Drogas (FDA).

El manejo exitoso de un programa de sanitizacién involucra un enfoque pro-
activo y la participacion de los empleados en todo nivel del proceso en la

toma de decisiones.

Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de
saneamiento es la implementacion de los Procedimientos Operacional de

Estandarizados de Sanidad (POES), (Méndez, 2005).

2.2.4. Procedimientos Operativos Estandarizados

Un manual de BPM enfatiza en el desarrollo de procedimientos de operacion
gue garanticen elaboracién de productos de calidad. Se requiere que estos

estén escritos y que sean seguidos fielmente por todas las personas
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envueltas en la operacion correspondiente y que incorporan registros de
control. Su propdsito principal es garantizar la uniformidad y caracteristicas
del producto lote tras lote, empleado tras empleado tras empleado y turno

tras turno (Londoiio, 2007).

2.3. Disefio de Plantas Agroindustriales

Para Mc. Cromick (2005) la mayor parte de las actividades que el hombre
realiza se llevan a cabo en éareas disefiadas por él mismo, partiendo de
espacios intimos como una recamara hasta llegar a grandes construcciones

como los centros urbanos.

El disefio de estos espacios influyen directamente sobre las personas en
aspectos fisicos, emocionales, de motivacion, otros; es por ello que debe
haber una especializaciéon para el disefio de cada uno de esos espacios

(Plazola, 1994).

Esta busqueda de espacios idoneos llegé a la manufactura a partir de la
revoluciéon industrial en el siglo XVIII, los descubrimientos tecnoldgicos y la
constante evolucion de la industria impulsaron la busqueda de nuevos
meétodos de produccion, capaces de fabricar bienes en grandes cantidades y

de caracteristicas iguales (L6pez, 2005).

Es por lo anterior que la manufactura organizada segun Sule (2001), se ha

esforzado en lograr que las instalaciones de produccién sean cada vez mas
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eficientes, distribuyendo a los departamentos de tal manera que influyan

positivamente en la forma en la que la planta opera.

Surgiendo de aqui el concepto de disefio de plantas, que se explica como el
ordenamiento de los elementos de la produccibn de acuerdo a las

necesidades de la misma (Arnoletto, 2007).

2.3.1. Concepto e Importancia de la Distribucion en Planta

Consiste en determinar la posicion en cierta porcion del espacio de los
diversos elementos que integran el proceso productivo, esta ordenacion
incluye tanto los espacios necesarios para el movimiento del material,
almacenamiento, trabajos indirectos y otras actividades o servicios, como el

equipo de trabajo y el personal de trabajo.

2.3.2. Objetivos de la Distribucion en Planta

Los objetivos mas relevantes que se buscan con la distribucion de planta se

resumen en la FIGURA 12 de la siguiente pagina.
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FIGURA 12: OBJETIVOS DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA

Determinacién del equipo y Disefio de la distribucion de
las herramientoas para llevar 'fdepartamentos y disposicion
a cabo el proceso productivo de maquinaria

Objetivos

Estimacion de los costos de
inversion por conceptos del
equipo y materia prima

Garantizar la seguridad de
los trabajadores

Fuente: Jiménez, 2001

La figura anterior nos da a conocer que busca la distribucion en planta

cumplir y lo que abarca.

Para Jiménez (2001), la planta se puede distribuir de acuerdo a las
necesidades de la misma, teniendo como resultado diferentes tipos de
distribucién. En la FIGURA 13 de la siguiente pagina se muestra como lo

clasifica este autor.
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FIGURA 13. TIPOS DE DISTRIBUCION DE PLANTA

Producto ;

Fuente: Jiménez, 2001.

Sin embargo, las empresas deben implementar distribuciones flexibles, es
decir, aquellas que les permitan una adaptacion a cambios tecnoldgico y
productivos, capaces de incorporar las caracteristicas de las distribuciones

béasicas (Baca, 2001).

Finalmente, lo importante en una distribucibn es que esta satisfaga las
necesidades béasicas de una empresa, que son el flujo continuo de
informacion y de materiales, ambos de una manera sencilla y facil (Félix,

2002).
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2.3.3. Tipos Bésicos de Distribucion de Planta

A pesar de la variedad de distribuciones que actualmente pueden
implementarse, son tres las que se consideran como béasicas y es a partir de

ellas de donde surge esa gama de distribuciones.

Dichas distribuciones y caracteristicas se muestran resumidas en la siguiente
pagina en el CUADRO 1V, éste contiene los tipos basicos de distribucion de
planta pero con sus ventajas y descripciones, cada tipo es un compendio de
ideas de otros autores aunque resaltando la relevancia de cada tipo de

distribucion.
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CUADRO IV: TIPOS BASICOS DE DISTRIBUCION

Tipo de
Distribucion

Por proceso

Descripcion

Agrupacion de la maquinaria de
acuerdo al proceso. Este es un
sistema de trabajo estacionario,
conocido también como fabricacion
segun tipo de realizacion (Félix,
2002).

El trabajo es intermitente y guiado
por ordenes de trabajo pequefias
(Baca, 2001).

Ventajas

Flexibilidad.
(Jiménez, 2001)

Equipo poco
costoso.
(Félix, 2002)

Por producto

En esta distribucién, la maquinaria
y mano de obra se agrupan de
acuerdo a la secuencia de las
operaciones a realizar sobre el
producto (Baca 2001).

El empleo de esta distribucion se
da cuando la variedad de productos
es pequefia, se produce en
grandes volumenes y la demanda
es estable. (Félix, 2002)

Rutas directas.
(Jiménez, 2001)

Poca
manipulacion de
materiales.
(Sanchez, 2005)

Bajos costos de
capacitacién de
mano de obra.
(Sule, 2001)

Por
componente
fijo

La mano de obra, materiales y
equipos se trasladan al sitio de
trabajo, como en la construccion de
un edificio o un barco. (Baca, 2001)

Variedad en la
maquinaria.
(Jiménez, 2001)

Empleo de
técnicas de
planeacion como
PERT
(Vaneskahian,
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2005).

Fuente: Autora

2.3.4. Distribucién de Estaciones de Trabajo

Esta se basa en el principio de la economia de movimientos, procurando el
menor numero de movimientos del operario para realizar sus actividades y
gue el material en proceso de elaboracion tenga la menor cantidad de
transportes o traslados de una estacion a otra, promocionando estaciones de
trabajo ergondémicas, donde todas las herramientas e insumos estan al

alcance del operario (Baca, 2001).

2.3.5. Seleccién del Equipo de la Planta

Se basa en factores que sean relevantes para la adquisicion del equipo,

como se puede observar en la FIGURA 14.

FIGURA 14. FACTORES RELEVANTES PARA SELECCIONAR EL
EQUIPO
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Seleccion del Equipo

Dimensiones del equipo para el

calculo de la distribucién de planta FIDGELRl

q ' Poli
Capacidad ) Costo de Costo dg Consumo
decada W funciona- instalacion manteni- de

maquina lidad miento energia

Fuente: Jimenéz, 2001.

Para Jiménez (2001), todo lo anterior tiene como fin encontrar un equilibrio

entre funcionalidad y costo.

2.4. Seguridad e Higiene en las Estaciones de Trabajo.

El hombre a lo largo de la historia se ve acompafiado por los accidentes,
estos vistos como sucesos impredecibles pero si prevenibles; al realizar
actividades productivas es evidente la existencia de riesgos de trabajo que

atentan contra la salud y bienestar del trabajador (Herndndez, 2006).

La seguridad industrial en un nuevo concepto, mas que una situacion de
seguridad, actualmente es vista por las empresas como un estado de
bienestar personal y una imagen de modernizacién vy filosofia, un hecho muy
importante que forma parte de la cultura organizacional de la empresa

(Ramirez, 2006).
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Es por lo anterior que la seguridad y salud de los trabajadores en los centros
de trabajo debe ser vigilada constantemente, con el fin de mantener un
entorno agradable y cumplir al mismo tiempo lo establecido por las leyes en

la materia.

2.4. 1. Sistemas de Seguridad e Higiene

Cumplir con este objetivo, requiere tomar en cuenta aspectos importantes, el
primero de ellas es contar con un reglamento interno de trabajo, portar
siempre que sea indicado el equipo de proteccion personal y mantener las
sefalizaciones necesarias, estas Ultimas establecidas en las normas oficiales

sobre seguridad e higiene (Ramirez, 2006).

Vale la pena recordar que las enfermedades producidas por agentes fisicos
(Ruido, suciedad, temperatura, etc.) o agentes biolégicos no se manifiestan
de manera inmediata, estas se presentan por la continuidad a su exposicion
(Meza, 1998); y finalmente que portar con el equipo de proteccion personal
adecuado no impedira un accidente de trabajo, mas aun si este se realiza de
manera irresponsable y sin vigilar normas de seguridad que ayudan a

prevenir estos eventos (Hernandez, 2006).

Estos sistemas disminuyen al maximo los riesgos de ocurrencia de

accidentes en los trabajadores o contratiempos en las instalaciones.

La FIGURA 15 de la siguiente pagina se muestra como se divide el Sistema

de Seguridad e Higiene, cada punto sera desarrollado.



FIGURA 15: DIVISION DEL SISTEMA DE SEGURIDAD E HIGIENE

Salud Ocupacional

Orden
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Fuente: Chinchilla, 2002.
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Su fin es preservar la salud y los medios de precaver las enfermedades, esta
involucra directamente al trabajador, donde el trabajador segun Fernandez
(2006), es un factor importante que se involucra en la elaboracion de un
producto y en la calidad del mismo. Esta incluye ropa limpia, manos limpias,

uias cortadas, uniforme adecuado e higiene personal.

2.4.1.1.1. Salud ocupacional

Segun Chinchilla (2002), la salud ocupacional vela por el estado de salud del
trabajador de la siguiente forma: si el trabajador no esta en condiciones de
realizar sus actividades normales por causa de alguna enfermedad, es
suspendido de su trabajo segun el tiempo requerido para que se recupere
totalmente; lo anterior se hace para que los trabajadores enfermos no tengan
contacto con los productos que se estan elaborando o con las demas
personas que laboran junto a ellos, para evitar contaminacion de productos, o

brotes de enfermedades.

2.4.1.1.2. Orden

El orden como parte importante de la higiene que se debe tener en una
estacion de trabajo ayuda a regular las actividades del trabajador y a
realizarlas de una forma secuencial, hace que el trabajador mantenga en
lugar adecuado todas las herramientas que el mismo utilizara

(Ramirez, 2006).
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2.4.1.1.3. Limpieza

Otra parte importante de la higiene es la limpieza que se realiza en los
equipos, maquinarias, herramientas y utensilios. Esta actividad garantiza que
las materias primas estan siendo transformadas con las medidas higiénicas

adecuadas.

2.4.1.2. Seguridad

Chinchilla (2002), sefala que seguridad en los sistemas de seguridad e
higiene, se refiere a las acciones de un trabajador que no representan ningun
riesgo de la maquinaria que en su funcionamiento no presenta ningun peligro,
garantizando asi el desarrollo de actividades de produccién sin correr riesgo

de accidente.

2.4.1.2.1. Bioseguridad

Conjunto de acciones que mantienen libres de riesgos de accidentes y
enfermedades a personas y animales que conviven dentro de una granja

agropecuaria.

2.4.1.2.2. Sefnalizacion

Chinchilla (2002) nos manifiesta que la sefalizacion es la utilizacion de

sefiales que sirven para recordar algo y se pueden colocar en vias de
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comunicacion, también se sirve de signos convencionales para anunciar o

advertir, dar 6rdenes, transmitir mensajes o informacion.

2.4.1.2.3 Equipo de Proteccion
Es utilizado para garantizar la realizacion de un trabajo seguro, segun su tipo
de actividad. Esta enfocado a garantizar el bienestar del trabajador

proporcionandole condiciones mas ergondmicas (UNAH, 2002).



CAPITULO Il

MARCO METODOLOGICO

3.1. Disefio de la Investigaciéon

3.1.1. Tipo de Estudio

» Segun el Alcance

Investigacion de Tipo Descriptiva, dado que los estudios descriptivos segun
Hernandez (2007), miden de manera mas independiente los conceptos con
los que tienen que ver, aunque pueden integrar las mediciones de cada una
de dichos conceptos para decir como es y se manifiesta el fenbmeno de
interés, su objetivo no es indicar como se relacionan los conceptos medidos,
aun cuando no se formulen hipoétesis, las primeras aparecen enunciadas en

los objetivos de investigacion.

Vanegas (1994), dice que la investigacion aplicada tiene fines practicos tanto
para resolver problemas, como para tomar decisiones, evaluar programas y
en general para mejorar un producto o proceso por medio del estudio y

prueba de conceptos tedricos en soluciones reales.
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Por otra parte, la investigacion descriptiva trabaja sobre realidades de hecho,
y su caracteristica fundamental es la de presentarnos una interpretacion

correcta; y de un tipo de estudio de desarrollo, Tamayo (2003).

La investigacion tiene un alcance descriptivo, ya que se describiran las
caracteristicas generales para el disefio la planta de procesamiento de carne

de pollo.

» Segun el Disefio

Esta investigacion presenta un disefio no experimental transeccional
descriptivo, ya que no existe un disefio experimental y la recoleccion de los

datos se da en un Unico momento.

Hernandez (2007) sefiala que en este tipo de disefio queda claro que ni

siquiera cabe la nocién de manipulacion, puesto que no se vinculan variables.

Por consiguiente, esta investigacibn presenta un panorama de las
circunstancias actuales con el propdésito de describir una situacién y analizar

su incidencia en un momento dado.
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» Segun el Enfoque

Este estudio presenta un enfoque cualitativo, ya que no lleva a cabo analisis
estadistico, ya que su método de analisis es interpretativo, contextual y se

preocupa por probar y demostrar el grado en que las suposiciones tienen.

3.2. Recursos

Para el desarrollo de la presente investigacion se contara con los

siguientes recursos:

3.2.1. Humano:

e Director del trabajo de investigacion

e Asesores de la investigacion

e Administracion FCA

e Especialista en Ingenieria Industrial

e Especialista en Procesamiento de Alimento

e Especialista en Seguridad e Higiene Ocupacional

e Investigadora
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3.2.2. Materiales:

e Papeleria en general

e Computadora

3.3. Parametros a Evaluar:

La presente investigacion pretender evaluar los siguientes parametros

involucrados en la misma:

Ubicacién geografica idonea para la planta de procesos.

e La mejor distribucion de la planta de procesos.

e Seleccién y especificacion del equipo requerido segun el
proceso productivo.

¢ Riesgos laborales de los futuros trabajadores de la planta de

procesos.

e Estimaciones de costos de inversion en la planta de procesos.
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3.4. Metodologia

Para que este estudio se desarrolle de manera concreta y concisa a fin de
gue se cumpla con los objetivos de esta investigacion, especificamos su

metodologia:

e Revision de literatura relacionada al tema
e Entrevistas con especialistas e informaste claves
e Aplicacion del Método S.P.L. (Systematic Plannig Layout)

e Aplicacion de Programas de disefio para plantas.

3.4.1. Andlisis de Datos

» Localizacién y tamafio de las instalaciones: Tompinks (2001)
emplea una metodologia para la localizacion geografica de plantas
industriales, que a excepcién de otras, tiene un formato establecido de
los parametros que deben evaluarse , ademas de ser recomendada
por otros autores como Sule (2001) y Lopez-Fructuoso (2002).
Siguiendo la metodologia elegida, los factores a evaluar para decidir la
ubicacion de la planta de procesos fueron:

-Localizacién de materia prima
-Vias y medios de comunicacion
-Infraestructura y servicios publicos

-Acceso mano de obra
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-Tamaio del area

> Especificaciones y seleccidén de equipo: se utilizaron metodologias
descritas por dos autores, Baca (2001) y Boada (2004), para definir el
tipo de equipo industrial y sus caracteristicas basicas. Menciona que
para determinar el tipo de equipo industrial requerido para efectuar un
proceso de produccion, es necesario realizar el diagrama de proceso
en el cual se describan sus operaciones, a raiz de él, determinar el

equipo industrial.

Baca (2001), menciona que la demanda diaria de produccion
determina la capacidad necesaria del equipo, efectuar cotizaciones
con proveedores o fabricantes de equipo y elegir el mas adecuado al
proceso. Para elegir entre el equipo cotizado el mas adecuado al
proceso, se empleo la técnica desarrollada por Stuart Pug en 1981,
llamada Método Pugh que consiste en evaluar cualitativamente los
criterios de las diferentes alternativas, tomando en cuenta su
importancia y el valor de una alternativa de referencia denominado
equipo nominal. Se repite el ciclo hasta obtener una valoracion de
todas las alternativas y se elige la de mayor valor, que representa el

equipo con las mejores cualidades (Boada, 2004).

» Distribucion en planta: se emple6 una adaptacion del método de
Systematic Planning Layout reportado por Muther, para la distribucion

de departamentos en las plantas industriales de proceso, (Sule 2001).
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Esta metodologia se utilizd para distribuir los nueve departamentos

gue conformaran la planta de proceso y que se definieron con base las

siguientes legislaciones y normas: Decreto Ejecutivo N° 368, Decreto
Ejecutivo N° 44 de 21 de marzo 1995, Codex Alimentarius, Ley 66 de

10 de noviembre de 1947.

Identificacion y Clasificacion de los Riesgos del trabajo: Chinchilla
(2002), sefiala que la existencia de riesgos depende del lugar de
trabajo en el proceso productivo, el conocer los peligros existentes en
esas areas es necesaria para desarrollar acciones de prevencion que
puedan contrarrestar accidentes y enfermedades laborales y asi evitar
un desempefio deficiente en la producciéon. Nuestro fin es identificar
los riesgos existentes, clasificarlos segun la clasificaciéon de Chinchilla
(2002), y aplicar las medidas preventivas; tomando en consideracion

Ley 68 (Caja de Seguro Social. Riesgos Laborales).

Chinchilla (2002), clasifica los factores de riesgo fisico, riesgo quimico,

riesgo bioldgico, riesgo mecanico y riesgo ergonomico.

Costos de Inversion y costo de equipos de la planta procesadora:

Baca 2001, menciona que debe estar conformado por un estimado de
costos de inversion y de equipos; que representan parte de la inversion
inicial de la planta de procesos y los costos cotizados se refieren a

maquinaria y equipo, insumos y materia prima.
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3.4.2. Instrumentos de Analisis de la Informacion:

Una vez recolectado los datos, se procedio de la siguiente manera:

e Se analizard toda la informacion recopilada de las diversas

fuentes y se efectuara una adecuada interpretacion.
e Se procedera a tabular la informacion, que asi lo requiera.

e Informacion presentada a través de imagenes, cuadros y

gréficas.



CAPITULO IV

PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

4.1. Localizacion de la Planta

4.1.1. Selecciéon del Sitio

Dentro del proceso de seleccidn del sitio se encuentran aspectos la macro y

microlocalizacion.

4.1.1.1. Macro localizacién

Segun Koch (2006), estos serian factores relevantes para la correcta
seleccién del sitio considerado para la ubicacién de la planta de procesos. No
existe en general un factor mas importante que otro la importancia de cada
uno de los factores locacionales esta asociada a la naturaleza
especifica de cada proyecto. Los cuales se han resumido y se presentan en

la siguiente pagina en el CUADRO V.
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CUADRO V: VALORACION DE FACTORES RELEVANTES PARA LA
CORRECTA SELECCION DE LA UBICACION DE LA
PLANTA PROCESADORA

Factores Valoracion
A. Localizacion de materias primas e insumos 5
B. Existencias de vias de comunicacion y de 4
medios de transporte.
C. Facilidades de infraestructuras y de servicios 3

publicos.

D. Facil acceso a la mano de obra.

4
E. Tamano del area 5
Rangos de Valoracion
1 2 3 4 5
Nula Deficiente Regular Aceptable Excelente

Fuente: Autora, tomando en cuenta los factores de Koch (2006)

Se adaptaron los factores relevante segun la naturaleza del proyecto
agroindustrial, tal como lo indica Koch (2006). Por consiguiente, la valoracion
se le dio tomando en cuenta el rango antes sefialado y basado en la Ley 66
de 10 de noviembre de 1947, Cdodigo Sanitario y el Decreto Ejecutivo N° 368,

del Ministerio de Salud; para realizar el faenamiento.

Analizando el CUADRO V el factor A localizacion de la materia prima e
insumos para que esta relacion sea excelente la ubicacion de la planta de
procesos estaria ubicada después del taller de mantenimiento de la Facultad

de Ciencias Agropecuarias a mil metros aproximadamente.
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Para el factor B, se tom6 en cuenta que la via de acceso al &rea no esta
asfaltada, pero se encuentra en un estado accesible; para transporte
tenemos que por una parte la Facultad de Ciencias Agropecuarias ofrece el
servicio de transporte a un mdédico precio comparado con el precio de las
diversas rutas a las cuales se tiene acceso, justamente por la cercania que
se tiene con la carretera Interamericana (que conecta nuestra provincia de

frontera a frontera), razén por la cual fue valorado como aceptable.

Para el factor C se valoré como regular, porque se puede tener facilidades de
construir una infraestructura adecuada basandose en los requerimientos
minimos establecidos en el Decreto Ejecutivo N° 368, del Ministerio de Salud.
Aunque para la disponibilidad de los servicios publicos sera un tanto dificil, ya
gue no se cuenta con el suministro de agua potable, mas sin embargo se
pueden hacer las adecuaciones necesarias y exigidas por el Reglamento
Técnico DGNTI-COPANIT 23-395-99 Agua y la Ley 66 de 10 de noviembre de

1947, Cédigo Sanitario, para realizar el faenamiento.

Mientras que el factor D se valor6 como aceptable, basandose en el pilar de

responsabilidad social para con los pobladores del area.

Finalmente, pero no menos importante, el factor E se valor6 de forma
excelente; puesto que en esta area no se tiene las dimensiones del terreno

como una la limitante para la construccién y el desarrollo de la planta de
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procesos, ya que hasta para futuras ampliaciones de la planta se cuenta con

el terreno requerido. Asi que, se podria mencionar que esta es una ventaja.

En el ANEXO 8, se presenta la relacion de los dos lugares elegidos para
localizar la planta de procesos, pero el CUADRO V ya explica la valoraciéon
del lugar o6ptimo (Facultad de Ciencias Agropecuarias, Chiriqui) para

desarrollar el proyecto.

La FIGURA 16 muestra el resultado de dicha evaluacion de los factores

evaluados para seleccionar la ubicacion de la planta de procesos en Chiriqui.

FIGURA 16: VALORACION PORCENTUAL DEL ANALISIS DE LOS
FACTORES RELEVANTES PARA LA CORRECTA
SELECCION DE LA UBICACION DE LA PLANTA

m Positiva 84% m Negativo 16%

Fuente: Autora
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4.1.1.2. Micro localizacion
Consiste en la seleccion puntual del sitio para la instalacion del
proyecto, una vez cumplido el andlisis de macro localizacion.

(Koch, 2006).

Una vez analizados los factores determinantes en la macro localizacién, se
procede a especificar el &rea escogida para la localizacion de la planta de

procesos.

La FIGURA 17 nos ubica en el area escogida, mediante una vista satelital y la
FIGURA 18 a través de una visita a los terrenos. Ambas presentadas a

continuacion.

FIGURA 17: VISTA SATELITAL DE UBICACION DE LA PLANTA
PROCESADORA

Planta
Procesadora

Fuente: http://wikimapia.org/4136010/es/Facultad-de-Ciencias-Agropecuarias-UP
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FIGURA 18: VISTA DE LA UBICACION DE PLANTA PROCESADORA

Planta
Procesadora

Fuente: Autora. Visitas al area.

Ambas figuras presentan una imagen virtual de la ubicacion de la planta

procesadora.

Ese terreno esta ubicado a cuatro minutos (en vehiculo) de la carretera
Interamericana, tiene una via de acceso directo de piedra pero en buenas
condiciones. Se encuentra alejada de las tanto de las instalaciones
administrativas y educativas como de los diferentes modulos que componen
la explotacion agropecuaria de la Facultad de Ciencias Agropecuarias, tal
como lo estipula el Decreto Ejecutivo N° 368, del Ministerio de Salud y el

Cdbdigo Sanitario.
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En la FIGURA 19, la FIGURA 20 y la FIGURA 21, se muestran la via de

acceso al area.

FIGURA 19: VISTA DE LA VIA DE ACCESO AL AREA

Fuente: Autora. Visitas al area.

En las tres figuras se observa que la via de acceso no cumple con el Articulo
14 del Decreto Ejecutivo N° 368, del Ministerio de Salud, donde se sefala

gue las vias de acceso deben estar debidamente pavimente.

Aungue no se cumple con eso, se observa que la via es accesible.
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FIGURA 20: VIA PRINCIPAL DE ACCESO AL AREA

Fuente: Autora. Visitas al area.

FIGURA 21: VISTA DE LA VIA DE ACCESO AL AREA

Fuente: Autora. Visitas al area.
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4.1.1.3. Bases Legales para el Disefio de la Planta
Para la realizacibn de este proyecto se deben considera las normas
nacionales e internacionales, el CUADRO VI resume las bases legales para

la construccion de una planta procesadora de carne de pollo.

CUADRO VI: BASES LEGALES A CONSIDERAR

Ley 11. Autoridad Panamefia de Seguridad de Alimento.

Ley 41. Ley General del Ambiente.

Ley 44. Cdadigo de Trabajo

Leyes Ley 51. Ley Organica de la Caja de Seguro Social

Ley 66. Codigo Sanitario

Ley 68. Caja de Seguro Social. Riesgos Laborales

Decreto Ejecutivo N° 1. Ruido industrial

Decreto Ejecutivo N° 41. Tipos de mataderos

Decretos _ _ _
Decreto Ejecutivo N° 333. Expendio de carnes

Decreto Ejecutivo N° 352. Reglamento de los POES, BPM y
HACCP

Reglamento Técnico DGNTI-COPANIT 33-2007

Reglamentos Reglamento Técnico DGNTI-COPANIT 43

Reglamento Técnico DGNTI-COPANIT 44

Fuente: Autora
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4.2. Descripcion del Proceso de Operaciones

Es necesario tener conocimiento del proceso de produccion que se llevara a
cabo en la planta procesadora de carne de pollo, pero este proceso se regira
por las Buenas Practicas de Manufactura, para asi obtener un producto

inocuo y de calidad. Dicho proceso se puede ver en la FIGURA 22.

FIGURA 22: FLUJOGRAMA DEL PROCESO

Recepcion Lavado Eviscerado

Colgado Desplumado Enfriamiento

Insensiblizacion Escaldado Empaque

Sacrificio Desangrado Camara de frio

Fuente: Cervantes, 2002.
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4.2.1. Faenamiento

La materia prima (pollos en pie) proviene del Modulo de Avicultura de la
Facultad de Ciencias Agropecuarias, donde los pollos requeridos son de un
peso de cuatro libras y media, porque asi nos estarian dando un rendimiento
en canal entre los 70 y 75 porciento. Estos pollos seran enjaulados y
trasladados en camion desde la granja hasta la planta de proceso que esta

aproximadamente a unos 1900 metros.

La inocuidad de un producto depende en gran medida del control de la
materia prima y los insumos. Un control inadecuado de la materia prima

puede resultar en la contaminacién del producto.

4.2.1. 1. Recepcion de Pollos
Los camiones que ingresen a la planta deben llegar acorde con las
necesidades y capacidad de procesamiento de modo que no haya tiempo de

espera innecesarios.

El camion que moviliza la materia prima ingresa directamente al area de
descarga para evitar que los pollos mojen en caso de lluvia o0 mueran por

exceso de calor.

En la FIGURA 23 de la siguiente pagina, se observa un ejemplo de como es

la llegada de la materia prima.
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FIGURA 23. AREA DE DESCARGA

Fuente: Pollos Yoyi. Articulo en linea

El area de descarga debe estar a una altura promedio de 1.12 metros
tomando como referencia desde el piso hasta la parte trasera del camion
para que tanto los pollos como el trabajador no sufran mayor estrés. Esta

area se le conoce como la plataforma de recepcion.

Las jaulas se descargan directamente en la plataforma de recepcién en
bloques de ocho unidades cada una de acuerdo al sistema FIFO, que
establece que lo que primero se descarga es lo primero que se procesa,
manteniendo una separacion de 20 a 30 centimetros entre bloques con el fin
de permitir la circulacion de aire necesario para que las aves no mueran por

asfixia. Como se puede observa en la FIGURA 24.
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FIGURA 24: AREA DE RECEPCION

Fuente: Pollos Yoyi. Articulo e linea

Como se puede observar esta zona debe estar debidamente iluminada y
ventilada como lo sefiala el articulo 15 del Decreto Ejecutivo N° 368, del

Ministerio de Salud.

Los bloques pasan paulatinamente al area de inspeccion la cual es realizada
por un veterinario, y determina si el animal esta en condiciones normales
para el sacrificio. Como lo exige el articulo 15 del Decreto Ejecutivo N° 368,

del Ministerio de Salud.

Luego que se hace la inspeccién, se pasa al area de espera previa al
colgado. Por tanto las jaulas vacias se lavan con agua a presion y luego son

sumergidas en su totalidad en un tanque que contiene desinfectante.

Al finalizar las labores del area limpia y sanitiza toda esa zona que va desde

el camién y la plataforma de descargar hasta la zona de inspeccion
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veterinaria, se realiza la limpieza conforme al plan de POES que la planta

desarrolle.

4.2.1. 2. Colgado

La operacion de sacado de las jaulas y colgado en la cadena de sacrificio se
realiza en un lugar separado y asilado del area de sacrificio debido a la gran
cantidad de polvo y plumas que se producen. El sacado de los pollos se las
jaulas y el colgado o suspensién, por las extremidades posteriores a los
ganchos individuales que cuelgan del transportador aéreo, constituyen
operaciones criticas desde el punto de vista de la calidad por la facilidad con

gue los pollos sufren traumatismos que repercuten en la calidad del producto.

En la FIGURA 25 nos muestra la posicion del animal en la linea de

desplazamiento y un dispositivo hace que el animal se relaje y quede

practicamente inmovilizado pero relajado.

FIGURA 25. ANIMALES EN LA LINEA DE DESPLAZAMIENTO

Fuente: Industrias Mac



77

4.2.1.3. Aturdido

Antes de iniciar el proceso de faenamiento se calibra el aturdidor eléctrico y la
altura del tanel de aturdido en relacidén con el tamafio y peso promedio del
ave. Se verifica que las aves introduzcan la cabeza en el agua que contiene
el tanel de aturdido, la misma que estd energizada eléctricamente por
contacto con el aturdidor eléctrico. Con este se consigue la estimulacion del
corazoén, favoreciendo el sangrado, hecho que repercute directamente en la

calidad de la carne.

En la FIGURA 26 se muestra los animales como son adormecidos en el tunel.

FIGURA 26. ANIMALES EN EL TUNEL DE INSENSIBILIZACION

Fuente: Industrias Mac

Las aves luego de pasar por el tunel de aturdido en aproximadamente 12

segundos deben estar completamente adormecidas, lo cual significa que el
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voltaje aplicado es el adecuado para reducir hemorragias y fracturas de

huesos por continuos aleteos.

Una forma de verificar el aturdimiento consiste en bajar un pollo
inmediatamente sale del aturdido, colocarla en el piso, si esta se despierta a
los dos minutos aproximadamente e intenta levantarse y camina, significa
gue es correcta la descarga eléctrica aplicada. Si lo hace antes, ha sido
insuficiente y durante su desangre puede comenzar a aletear. Pero si en
cambio, no despierta es sintoma de que la corriente aplicada ha sido

demasiado alta y por lo tanto ha quedado electrocutada.

4.2.1. 4. Sacrificio y Desangrado

Consiste en cortar externamente la vena yugular, por debajo de la cabeza sin
afectar la trdquea para que las aves sigan respirando durante el desangre;
para realizar esta actividad el operario se coloca justo en el lugar donde se

completen doce segundos, luego de que el animal haya sido insensibilizado.

La FIGURA 27 muestra como el operario realiza esta el corte en la yugular

del animal.



FIGURA 27:

OPERARIO REALIZANDO EL CORTE EN LA YUGULAR
PARA LOGRAR SU DESANGRE

3] )
li’ "'. u'l "‘"

M\ ! \|4,'|l h‘ ]

Fuente: Industrias Mac
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EL operario debe estar muy concentrado, ya que este es un punto clave del

proceso de desangrado.

El tiempo requerido para un completo desangrado y muerte efectiva debe ser

dos minutos y medio a tres minutos; ya que si se aumenta el tiempo de

desangrado los musculos se endurecen por el aceleramiento del rigor mortis.

Pero el animal no debe llegar vivo al proceso de escaldado.

La FIGURA 28 muestra los animales en el canal de desangrado, y como el

piso no estd manchado de sangre.
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FIGURA 28: ANIMALES EN EL PROCESO DE DESANGRE

Fuente: Industrias Mac

Hay que resaltar que no se observa derrames de sangre en el piso. La
sangre que cae al canal de desangrado se recoge en tanques plasticos para
luego enviar a la planta de procesamiento de subproductos de la industria

avicola.

4.2.1.5. Escaldado

Antes de iniciar esta actividad se verifica que el agua de la escladadora se
encuentre en la cantidad adecuada a temperatura dentro de los parametros
establecidos que son entre los 50 y 56 grados centigrados, para asi aflojar la
insercion de las plumas en los foliculos, ya que su eliminacion no es posible

realizarla en seco, y de esta manera facilitar la posterior operacion.
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El escaldado se realiza por inmersién, en una cuba donde los animales
permanecen unos tres minutos sumergidos en el agua a la temperatura
calibrada y de constante agitacion. La operacién de escaldado se realiza
inmediatamente después del desangrado. En la FIGURA 29, se puede ver

como es el proceso de escaldado.

FIGURA 29: ANIMALES EN EL PROCESO DE ESCALDADO

Fuente: Industrias Mac

Para verificar si es la temperatura correcta apenas sale el animal

manualmente se deben desprender las plumas de la cola.
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4.2.1. 6. Desplumado

La operacién de desplumado se realiza mediante maquinas que poseen una
serie de discos con dedos de goma que al pasar las aves en sentido contrario
a su sentido de rotacion arrancan las plumas de los foliculos. A la salida del
tunel de desplumado, se utiliza un dispositivo de rodillos de latiguillo que
acompafnada de una ducha arrastra las plumas desprendidas hacia un canal
inferior por el que son transportadas hasta su lugar acopio, para
posteriormente procesarlas. En la FIGURA 30 se ve como el animal entra a la

camara de desplumado.

FIGURA 30: ANIMALES ENTRANDO A LA MAQUINA
DESPLUMADORA

Fuente: Industrias Mac
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En la FIGURA 31 se visualiza las aves al salir de la maquina desplumadora,

completamente limpias.

FIGURA 31: ANIMALES SALIENDO DE LA DESPLUMADORA

Fuente: Industrias Mac

Las maquinas desplumadoras deben ser ajustadas diariamente, antes de
arrancar con el proceso, segun el tamafio o peso promedio del animal a
faenar de tal manera que la altura de los dedos de goma formen un angulo de
90 grados con la parte inferior de los ganchos. Es muy importante ajustar la

desplumadora para obtener aves sin plumas ni laceraciones en la piel.

Desde el punto de vista higiénico, esta operacién supone un punto critico, ya
gue al realizarse en un ambiente humedo y célido favorece el crecimiento

microbiano. El crecimiento microbiano se ve amplificado por la posibilidad de



84

gue los dedos de goma propaguen la contaminacion de un animal a otro por

eso es importante hacer una ducha abundante una vez acabada la operacion.

Las plumas y cascarillas residuales que aparecen luego del pelado mecénico

se retiran manualmente para evitar los productos defectuosos.

Al finalizar cada jornada de trabajo el personal responsable de esta actividad
debe inspeccionar que los dedos de goma de la desplumadora estén
completos y en buen estado, si hubiese desgaste de los anillos se giran para

gastar el lado contrario, pero si estan rejados hay que reemplazarlos.

4.2.1.7. Eviscerado

La evisceracion es necesaria desde el punto de vista higiénico, ya que de
esta manera se evita la migracion de microorganismo a partir del intestino y la
apariciéon de olores y colores anormales. Ademas facilita asi la inspeccion
post-morten, las operaciones de evisceracion se realizan en la misma sala

donde se ubica el escaldado y desplumado.

En esta operacion los pollos son colgados de los ganchos por ambos muslos

y la cabeza, con el dorso hacia el operario.

» Extraccion de la Cloaca: con la ayuda de una pistola mecéanica
provista de una cuchilla circular, se extrae la cloaca de cada animal. El
meétodo consiste en introducir por el ano del ave la cuchilla circular,

accionar la pistola y extraer la cloaca conjuntamente con la bolsa de
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Fabricio evitando cortar el intestino. Se corta la cloaca y se deja en el
mismo sitio del cual fue desprendida para luego extraer con las
visceras teniendo la precaucién de no que no haya derrames de
materia fecal que puedan contaminar el producto. La FIGURA 32 se
observa como el operario introduce la pistola mecanica para su

posterior limpieza.

FIGURA 32: ENTRADA DE LA PISTOLA MECANICA EN LA
CLOACA

Fuente: Industrias Mac

> Corte de pescuezo, traguea y eso6fago: utlizando una tijera
neumatica se corta el cuello al comienzo del ave y en la planta inferior
de la cabeza: el eséfago y la trdquea. en la FIGURA 33 de la pagina
siguiente, se puede ver como se corta el pescuezo, traquea y el

eso6fago con una tijera neumatica.
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FIGURA 33: CORTE DEL PESCUEZO
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Fuente: Industrias Mac

» Apertura del abdomen: esta operacion se realiza haciendo un corte
transversal de cinco centimetros entre los musculos del ave. No es
recomendable que sea mayor porque afecta el porcentaje de

hidratacién. En la FIGURA 34 se puede observar esta operacion.

FIGURA 34: CORTE EN EL ABDOMEN
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Fuente: http://pinpolloca.blogspot.com/2009/04/evisceracion.html
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» Extraccion de visceras: para facilitar la extraccion de las visceras se
sujeta con la mano la carcasa del ave mientras se introduce la otra
mano por el corte realizado en el abdomen hasta atrapar el corazon.
Luego se cierra los dedos y con uno ligera torcion se saca las visceras

del cuerpo.

Se debe tener cuidado al no romper los intestinos o el buche a fin de
no contaminar la cavidad abdominal con las bacterias que se
encuentran en las heces. La vesicula biliar mancharia la carcasa
interna o externamente si se rompe. En la FIGURA 35 se observa el
momento donde se deja completamente vacia la parte interna del

pollo.

FIGURA 35: EXTRACCION DE VISCERAS

TIRWIO0T 344 g

Fuente: http://pinpolloca.blogspot.com/2009/04/evisceracion.html

Luego de extraer las visceras estas son inspeccionadas para determinar si

es una animal que cumple con los requisitos tomando en cuenta el Decreto


http://pinpolloca.blogspot.com/2009/04/evisceracion.html

88

Ejecutivo N°333, del Ministerio de Salud. Posterior a esto se separa el
higado y el corazon de los animales que superaron el control de calidad;
para el enfriamiento respectivo mientras que los intestinos, la cabeza, la
vesicula biliar y los animales descartados son enviados por la bandeja de

eviscerado a la planta de procesamiento de subproductos.

4.2.1. 8. Lavado

Esta etapa del proceso se realiza a nivel de toda la carcasa para eliminar
cualquier residuo de heces o alimento que se haya impregnado
accidentalmente en el ave durante el eviscerado, a fin de evitar que el agua
de los chillers se contamine con coliformes fecales; en la FIGURA 36 de la

siguiente pagina se representa esta operacion de lavado.

FIGURA 36: LAVADO

Fuente: http://pinpolloca.blogspot.com/2009/04/evisceracion.html
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La limpieza debe se efectia con agua por medio de aspersores apropiados
para reducir el consumo de agua sin afectar el objetivo de esta actividad. Se
pasa a verificar si se le han extraido los érganos en su totalidad, sino este es
el ultimo periodo para corregirlo; ya que no pueden pasarse a la siguiente

operacion si no cumple con este requisito.

4.2.1. 9. Corte de Patas

Se realiza con la ayuda de un buen cuchillo de modo de que el corte se
ejecute a la altura correcta (area tibio-tarsal) sin remover la piel del musculo,
luego el pollo se deposita en un tobogan que comunica con el pre-chiller. En
la FIGURA 37 de la siguiente pagina, se puede observar el corte de patas

con una tijera neumatica.

FIGURA 37: CORTE DE PATAS

Fuente: Bettcher (USA)

Luego de cortar las patas se recogen y se enfrian.
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4.2.1. 10. Enfriamiento

En esta etapa del proceso las carcasas lavadas en el proceso anterior llegan
aproximadamente a temperaturas que oscilan entre 38 y 40 grados
centigrados iniciandose un proceso de desinfeccidon por la adicion continua
de agua del pre-chiller de vaivén. El cual tiene una temperatura que oscila
entre los 16 y 18 grados centigrados, para dar inicio al proceso de hidratacion
del producto aprovechando que los poros de la piel todavia se mantienen
abiertos. En la FIGURA 38, se puede observar las carcasas que estan siendo

enfriadas en el pre-chiller.

FIGURA 38: CARCASAS EN EL PRE-CHILLER

Fuente: Industrias Mac

Se repone continuamente el agua del pre-chiller en un promedio de un litro
por cada ave faenada. La temperatura de salida de las carcasas del pre-

chiller debe estar entre 16 y 18 grados centigrados durante todo el proceso.
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El chiller de vaivén la temperatura del agua debe mantenerse entre cuatro a
seis grados centigrados, las carcasa terminan de hidratarse para luego pasar
al chiller de tonillo, en el cual el agua debe mantenerse maximo a tres grados
para garantizar que el pollo salga de este equipo maximo a cuatro grados

centigrados en aproximadamente 20 minutos.

En la FIGURA 39, se observan las carcasas en el chiller, donde Ila

temperatura de las mismas debe ser de cuatro grados como maximo.

FIGURA 39: CARCASAS EN EL CHILLER

Fuente: Industrias Mac



92

4.2.1. 11. Empaque
Los pollos se empacan en bolsas de polietileno transparente, se sellan con la

etiqueta correspondiente a nUmero de semana por mes y dia de produccion.

La FIGURA 40 representa un ejemplo de pollos empacados, con su

respectiva etiqueta.

FIGURA 40: POLLO EMPACADO

Fuente: www.gruposuperalba.com
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4.2.1. 12. Almacenamiento

El enfriamiento inmediato tiene como finalidad inhibir el crecimiento de los
microorganismos y en los despojos comestibles retrasa la maduracion
enzimética que podria determinar la formacion de olores. En la FIGURA 41,
se puede observar una cdmara frigorifica, que es el &rea donde se almacena

las bolsas de carne de pollo.

FIGURA 41: CAMARA FRIGORIFICA

Fuente: www.olx.com.ar

Los pollos empacados en sus bolsas plasticas de 30 libras y se colocan dos
bolsas en las canastas que van a la camara de congelamiento antes que la

temperatura del producto sea mayor a cuatro grados centigrados.
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En la camara de congelamiento las canastas deben apilarse de manera que
no se dafie el producto de la canasta de abajo, por exceso de peso. Cada
columna de canastas tiene separacion de 10 centimetros para permitir la

circulacion de aire.

4.2.1. 13. Despacho

El producto previamente empacado y acondicionado se despacha en planta

maximo a cuatro grados centigrados y se mantiene la cadena de frio hasta la

entrega final.



FIGURA 42: FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE FAENAMIENTO

Recepcion Producto L/

Materia Prima Terminado
Almacenado
. 16°C a 4°C
C] Enfriado
L, t =8-9 segundos t =5 segundos t = 2 minutos _ t= 45 segundos
Inspeccion 2295 volts J T=60°C g 4

:
.
3

|90 M=/ N\~ ,

Colgado Aturdido Degollado Desangrado Escaldado Desplumado Eviscerado

Fuente: Autora

La figura muestra la entrada el proceso y la salida del producto terminado. Conocer el recorrido del proceso
productivo y el tiempo en que toma llevar a cabo esa operacion, la temperatura y velocidad son factores relevantes

para la seleccién del equipo y maquinaria.
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4.3. Seleccion del Equipo

Para Ulrich (1990), efectuar la seleccion del equipo industrial es preciso
realizar el diagrama de flujo de proceso; esta herramienta permite identificar
el tipo de equipo y su capacidad; asi como su distribucion dentro del area de

produccién.

En el punto anterior, ya fue descrito cada paso del proceso productivo del
faenamiento del pollo y se present6 su flujograma de proceso, basandose en

ese flujograma seleccionaremos a continuacion el equipo requerido.

La cantidad de materia prima (pollos en pie) necesaria para este proceso
productivo que cumpla con la demanda requerida. En el CUADRO VIl se
observa la demanda para el afio 2010 y en el CUADRO VIl se determina la
cantidad de pollos en pie para poder satisfacer la demanda descrita en el

cuadro anterior.

CUADRO VIl: DEMANDA ANO 2010

Mercado Objetivo Demanda (Ibs/semana)

Cafeteria FCA (Chiriqui) 600

Cafeterias Universitarias
(Campus Central) 5700

Total 6 300
Fuente: Registros FCA (Chiriqui)
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CUADRO VIIl:  CANTIDAD DE POLLOS EN PIE Y SU RENDIMIENTO

Numeros de pollos vivos 2 000 pollos
Peso promedio/pollo 4.50 libras
Porcentaje de Rendimiento 70%
Rendimiento promedio/ canales 3.15 libras
Demanda diaria 1 260 libras
Total Demanda/semana 6 300 libras

Fuente: Registros FCA (Chirigqui)

El CUADRO VIII, muestra el peso promedio por pollo, el rendimiento en canal
y la demanda diaria. Considerando 327 dias laborales al afio, dados por los

dias de descanso e inhabiles autorizados por la Ley 66, Codigo Sanitario.

Sule (2001), menciona que para la seleccion de equipo necesario primero
establecer qué tipo de maquinaria se requiere, consultar catalogos de
maquinaria industrial para conocer a los proveedores o fabricantes que
pueden proveer el equipo requerido, de ser necesario, consultar el material

de construccién de los mismos y finalmente solicitar su cotizacion.

Con el diagrama de proceso se establecio el tipo de equipo requerido y se

resume en el CUADRO IX.
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CUADRO IX: EQUIPO REQUERIDO
EQUIPO DESCRIPCION CANTIDAD | CAPACIDAD
Los ganchos y la soldadura de los
Linea mismos estan fabricados de acero 1 350 a 1 000
inoxidable grado alimenticio.
trasportadora | Facilitan el proceso de colgado pollos/hora
evitando ademas dafio a las aves.
Ajustable de acuerdo al peso y
tamafio de las aves a procesar.
Aturdidor Generalmente se utiliza de 24 a 25 1 350 a 1 000
voltios promedio para cualquier pollos/hora
velocidad, con un tiempo de ocho a
nueve segundos.
Charola de acero inoxidable que
Canal de recoge la sangre de los pollos. El 1
q q tiempo 6ptimo de desangre es de 2 350 a 1 000
e e B pollos/hora
Tina que trabaja con controles
Escaldadora | totalmente automaticos de 1 350 a 1 000
temperatura promedio de 60°C.
de bache pollos/hora
Desolumadora Se encarga de desplumar el
P _ animal, el tiempo de desplumado 1 350 a 1 000
rotomatic | depende del tiempo y temperatura pollos/hora
durante el escaldado. Promedio
Optimo 28 a 30 segundos.
Mesa de  acero inoxidable
destinadas a coste de la cloaca,
Mesa de extraccion de visceras y paquete 350 a 1 000
Evisceracion intestinal, recoleccion y separacion 1 pollos/hora
de higado y mollejas, pulmones y
corte de patas y pescuezo.
Tina Chiller Tinas de acero inoxidable en la 5 350 a 1 000
cual se enfrian las canales. pollos/hora

Fuente: Industrias JAT, S.A.
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El cuadro anterior nos muestra el equipo requerido para realizar el
faenamiento, y a continuaciéon se presenta en el CUADRO X las cotizaciones

del equipo requerido.

CUADRO X: COTIZACIONES DEL EQUIPO REQUERIDO

PROVEEDOR EQUIPO PAIS DE PRECIO (B/.)
ORIGEN
e Linea trasportadora
. e Aturdidor
Industrias MAC e Canal de desangrado
' e Escaldadora de bache México 145,000.00
st MG - e
rotomatic
e Mesa de Evisceracion
e Tina Chiller
e Linea trasportadora
P&C Imasdesing e Aturdidor
¢ Canal de desangrado
o Escaldadora de bache | Colombia | 115,000.00
A e Desplumadora
rotomatic
I B e Mesa de Evisceracion
e Tina Chiller
Sistemas e Linea trasportadora
Agropecuarios e Aturdidor
JAT S.A. e Canal de desangrado
e Escaldadora de bache México LOBIE000
e Desplumadora
rotomatic
e Mesa de Evisceracion
e Tina Chiller

Fuente: Autora
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La seleccion del equipo adecuado para efectuar el proceso se realizo
empleando la técnica desarrollada por Pug en 1981 para seleccidén de equipo,
el mismo consisti0 en evaluar de manera cualitativa los criterios que
presentan las diferentes alternativas (proveedores), tomando en cuenta su
importancia hasta obtener una valoracion de todas las alternativas para elegir
la de mayor valor que represente el equipo que cumpli6 con las

caracteristicas necesarias.

En el CUADRO XI se presenta la primera iteracion de Pug para la seleccion

del equipo.

CUADRO XI: PRIMERA ITERACION DE PUG PARA LA SELECCION DEL

EQUIPO
Criterios Industrias Mac P&C Imasdesing JAT S.A.

Costo - + N
Capacidad + + @)
Servicio: Asesoria e -+ 5 M
instalacion

Equipo Rotativo - + I
Mantenimiento + A N
Garantia + + A
Total de + 4 6 L
Total de - -2 0

Valor Final +2 +6

Fuente: Autora
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FIGURA 43: PRIMERA ITERACION DE PUG PARA LA SELECCION DEL
EQUIPO (INDUSTRIAS MAC VS. P&C IMASDESING)

m Valor
Final

Industrias MAC

P&C Imasdesing

Fuente: Autora

Ahora para la segunda iteracion se utilizé el proveedor que obtuvo el valor final més
alto y el mas bajo se utiliza como “nominal”’. Esto presentado a continuacién en el

CUADRO XiIl.

CUADRO XII:  SEGUNDA ITERACION DE PUG PARA LA SELECCION

DEL EQUIPO
Criterios P&C Imasdesing JAT S.A. Industrias Mac

Costo - + N
Capacidad + + @)
Servicio: Asesoria e - + M
instalacion

Equipo Rotativo + + I
Mantenimiento + + N
Garantia + + A
Total de + 4 6 L
Total de - -2 0

Valor Final +2 +6

Fuente: Autora
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FIGURA 44: SEGUNDA ITERACION DE PUG PARA LA SELECCION DEL
EQUIPO (P&C IMASDESING VS. JAT S.A)

m Valor
Final

P&C Imasdesing

Fuente: Autora

Al realizarse la comparacién del proveedor P&C Imasdesing (que obtuvo la
mayor ponderacién en la primera iteracion) con el proveedor JAT S.A., se
determind que el equipo tiene caracteristicas y descripciones similares y su
variacion es en los costos y la asesoria técnica. El proveedor seleccionado
tiene una gran ventaja que en nuestro pais tiene un distribuidor autorizado

gue es la empresa Arosemena Técnica Agroindustrial S.A.

El equipo seleccionado tiene capacidad de produccion real para procesar de
350 a 1000 pollos/hora pero la demanda actual es mucho menor a la
capacidad real del equipo puesto por ahora este mismo equipo estaria
realizando el trabajo para cubrir esta demanda pero con capacidad para ir

aumentando la produccién paulatinamente a medida que se adecue la granja,
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ya que por ahora no se puede criar mas de que se cria por la falta de

infraestructuras para este fin.

Para que este equipo funcione correctamente y tenga mayor tiempo de
utilidad, se debe mantener en buenas condiciones (humedad, ventilacion,
iluminacién, mantenimiento, entre otros) y hacerlo trabajar solamente el
tiempo necesario por dia; mayor al 40 por ciento y menor al 80 por ciento del
tiempo total de un turno de produccion, con la finalidad de evitar cuellos de
botellas y la compra de equipos costosos que estén ociosos por mucho

tiempo.

Todo el equipo seleccionado es apto para emplearse en la produccion de
pollos faenados y para cubrir la demanda actual, en el caso en que la
demanda aumente (que es el objetivo de esta adquisicidn) no sera necesario
cambiar el equipo puesto que séOlo bastard con aumentar las jornadas de
trabajo para satisfacer esa demanda sin necesidad de adquirir maquinaria y

equipo nuevo.
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4.4. Distribucion en Planta

Se especificd la ordenacion fisica de los elementos industriales, esta
ordenacion incluye tanto los espacios necesarios para el movimiento de
materiales, almacenamiento, trabajadores directos e indirectos asi como el

equipo de trabajo y del personal.

El objetivo primordial que se persigue es hallar la ordenacion de las areas de
trabajo y del equipo que sea la mas econdmica para el trabajo, al mismo
tiempo que la mas segura para los empleados.

Para llevar a cabo la distribucion se utiliz6 el método de Distribucion
Sistemética de las instalaciones de la planta debido a que es la metodologia
gue se utiliza para el proceso por lotes por medio del cual se va a procesar

aves.

Debido a los requisitos necesarios que son aplicados en los establecimientos
dedicados a la obtencion, elaboracién, fabricacion, mezclado,
acondicionamiento, envasado, conservacién, almacenamiento, distribucion
manipulacion y transporte de alimentos y bebidas, asi como de sus materias
primas y aditivos, y a fin de reducir los riesgos para la salud de la poblacion
consumidora tomando como base el Cddigo Sanitario y Decreto

Ejecutivo n° 368.

Utilizando la metodologia SPL, la distribucion se realiz6 de la siguiente
manera. De los factores establecidos en el método se ubico el factor principal

de relacion entre cada departamento, de acuerdo a las funciones propias a
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realizar en cada uno explicados en el CUADRO XIllI, este factor es necesario

para la asignacion de las claves de relaciones.

CUADRO XIlI:

FACTORES DE RELACION ENTRE DEPARTAMENTO DE

LA EMPRESA

Factor _ Condicion

Cantidad de flujo

Este factor se considera como el mas importante
debido a que el flujo entre departamentos sera tanto de
personal como de materia prima, producto terminado.

Costo de manejo de
materiales

En el manejo de materiales se tiene la materia prima,
material de embalaje y producto terminado, el manejo
se realizar4 de manera manual con el apoyo de carros
manuales que no requieren combustible.

Necesidad de
comunicacion estrecha

La comunicacion ser& entre los encargados de oficina,
produccion y almacén.

Necesidad de compartir
personal

Ninguna, ya que cada departamento tendra al personal
necesario y tendra acceso a los demas departamentos
solo cuando sea necesario.

Necesidad de compartir
equipo

Ninguna, ya que cada departamento tiene funciones
especificas y diferentes de los demas.

Separacion necesaria

Minima porque una planta de este tipo no debe ser tan
espaciosa para evitar mayores focos de contaminacion.

Fuente: Autora

Como se explica en el cuadro anterior, el factor de mayor importancia es el de

cantidad de flujo, ya que es la relacion entre departamentos es la que mas se
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utiliza, tanto de personal como de materia prima, informacion y producto

terminado.

El flujo de materiales se realiz6 distribuyendo la maquinaria dentro de la zona
de produccion, de acuerdo al orden como se desarrollan las operaciones en
el diagrama de proceso, tomando en cuenta también el espacio para las

maniobras de cada operador.

La distribucién empleada en el area de produccién en forma de “U”, es decir
la materia prima y el producto terminado entran y salen en la misma
direccion, ya que proporciona las ventajas de no producir stocks intermedios,

reducir costos de transporte y facilitar el control de la produccion.

La FIGURA 45 muestra la ubicaciéon de los equipos en la zona de proceso,
indicando el flujo de la materia prima desde su entrada, transformacion y

salida en producto terminado.
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FIGURA 45: DISTRIBUCION EN “U” DE LOS EQUIPOS EN LA ZONA DE

PROCESO
SALIDA ENTRADA
Producto Terminado Materia Prima
Pollos Pollos en pie
para

Colgado

Eviscerado

Desplumado
Escaldado

Desangrado |

Fuente: Autora

Los departamentos que conforman la planta de procesos son los que se
observan en el CUADRO XIV de la siguiente pagina.
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CUADRO XIV: DEPARTAMENTOS QUE CONFORMAN LA PLANTA

Departamentos ‘

Produccion

Recepcidn de Materia Prima

Producto terminado

Oficinas

Mantenimiento

Limpieza

Comedor

Vestidor

Embarque

Fuente: Autora

Una vez establecidos los departamentos se analizo el proceso y se establecid
el nimero de viajes por proceso productivo entre cada uno de ellos
basandose en la cantidad de materia prima e insumos que es necesario
transportar para la elaboracién de cada lote de produccion. Dichos resultados

son expresados en el CUADRO XV.
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CUADRO XV: RELACIONES ENTRE LOS DEPARTAMENTOS DE LA
PLANTA

Departamentos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ‘

‘1.Producci6n - 0 10 O 4 4 1 1 2
2.Recepcion de - -1 1 1 2 1 2 0
Materia Prima
3.Producto - 1 1 1 1 1 1
terminado
4. Oficinas - 0 0 1 0 0
5. Mantenimiento - 1 1 1 2
6. Limpieza - 0 2 1
7. Comedor - 0 0
8. Vestidor - 0
9.Embarque -

Fuente: Autora

En este cuadro se maneja el flujo de materia prima e insumos entre cada
departamento y su relacion con los demas departamentos de operacién, por
lo cual se colocaron tanto en la parte horizontal como vertical del mismo,
indicando en cada caso la cantidad de viajes entre cada uno de ellos. La
numeracion presente en la columna de los departamentos se mantiene para
indicar a qué departamento pertenece la numeracion de la primer hilera. El
namero de viajes entre departamentos dio el flujo continuo y la importancia
de que dichos departamentos estén mas cercanos. El flujo se expresa en
letras llamadas Claves de Prioridad, que representan la importancia de la
cercania entre cada uno de ellos, como se aprecia en el CUADRO VI de la

siguiente pagina.
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CUADRO XVI: CLAVES DE PRIORIDAD PARA EL CUADRO DE

RELACIONES
Clave Prioridad Valor Importancia ‘
A Absolutamente necesario @ 4 10 a 6 viajes al dia

E Especialmente importante 3 5-4 vigjes al dia

I Importante 2 3-2 viajes al dia

O Ordinario 1 1 viaje al dia

U No importante 0 0 viajes al dia

X Indeseable -1 Comunicacion

indeseable

Fuente: Autora

Para la asignacién de las claves de prioridad fue necesario establecer el flujo
de materiales entre los departamentos, expresados como numero de viajes.
Los viajes entre departamentos fueron asignados a la cantidad de materia

prima y veces que un operador tendra que ir a un departamento a otro.

Las claves de prioridad se asignaron de acuerdo al nimero de viajes,
tomando desde el mayor hasta el menor nimero, y se presentan en el
CUADRO XVI. De acuerdo al total de viajes existentes entre cada
departamento y a la importancia asignada, se relacioné el CUADRO XV de

acuerdo con la clave asignada, obteniéndose el CUADRO XVII.
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CUADRO XVII: CUADRO DE RELACIONES DE LOS
DEPARTAMENTOS

Departamentos 1

‘1.Produccio)n - U A U E E O O I
2.Recepcion de - X O 0] I @) I U
Materia Prima
3.Producto - O O 0O O O O
terminado
4. Oficinas - U U O u U
5. Mantenimiento - O O O I
6. Limpieza - U I 0]
7. Comedor - u U
8. Vestidor - U
9.Embarque -

Fuente: Autora

En el cuadro de relaciones se identificd con letras la importancia, y por tanto,
la cercania existente entre cada departamento, pero se debe expresar de
manera numeérica para establecer su ubicacion final, para lo cual se
sustituyen por los valores para cada clave, expresados en el cuadro de
Claves de Prioridad. Se obtuvo el total por cada departamento sumando los
valores de la fila mas los valores de la fila mas los valores de la columna
correspondientes para cada departamento y se tuvo con esto el CUADRO

XVIII.
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CUADRO XVIIIl: CUADRO DE VALORES DE LOS

DEPARTAMENTOS
Departamentos
‘1.Produccion - 0O 4 0 3 3 1 1 2 14
2.Recepcion de - -1 1 1 2 1 2 0 8
Materia Prima
3.Producto - 1 1 1 1 1 1 8
terminado
4. Oficinas - 0 0 1 0 0 4
5. Mantenimiento - 1 1 1 2 8
6. Limpieza - 0 2 1 8
7. Comedor - 0O O 6
8. Vestidor - 0 6
9.Embarque - 6

Fuente: Autora

Los valores obtenidos se deben representar de manera grafica, la
codificacion de lineas permite sustituir un valor de la relacion entre
departamentos por el mismo valor expresado en lineas. Para establecer la
representacion grafica del cuadro de relaciones, los centros de trabajo se
representan con nodos, y la cantidad de lineas entre dos nodos representan

la cercania entre ellos. La codificacién mediante lineas.

La FIGURA 46 de la siguiente pagina nos da la distribucion final de la planta

de procesos.
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FIGURA 46: DISTRIBUCION FINAL DE LA PLANTA DE PROCESOS

Entrada
Salida
Prod. Ter. MP
Producto
Terminado
Almacenamiento
Produccioén
Oficinas Mantenimiento
Vestidores y
Comedor Limpieza Barios

Fuente: Autora

La distribucion final es la presentacion que tendra la planta de procesamiento
de carne de pollo, la ubicacién de los departamentos, areas y colindancias

entre si, y servira de guia al momento de efectuar el disefio arquitecténico.

La FIGURA 47 nos muestras la distribucion del area de Produccion, con el

equipo y maquinaria seleccionada.
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FIGURA 47: DISTRIBUCION FINAL DEL AREA DE PRODUCCION

Pollo vivo

— Areade Degollador Tablero
relo colgado de control A
procesado @>
Canal de
F‘%@Z} @ desangrado
Tina chiller =|=g S ; .@—\\1
Aturdidor \ﬁl

Escaldador de bache

Eviscerado

Fuente: Autora

4.5. Personal de Trabajo Requerido

Como el sistema es semi-automatico no se requiere de mucha mano de obra,
pero se debe tomar en cuenta el Codigo Sanitario que nos dice que el
encargado de inspeccionar y aprobar los animales aptos para el proceso
debe ser un veterinario, por lo deméas el personal debe recibir una

capacitacién y estar consciente de la importancia de ejecutar esas labores.

En cuanto a la cantidad de operadores la FIGURA 48 nos los ilustra.



115

FIGURA 48: CANTIDAD DE OPERARIOS POR PROCESO
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En resumen se requieren 11 trabajadores para poder realizar el proceso
productivo de manera correcta, puesto que cada uno desempefia una funcién
importante de manera que cada uno realice la labor que le corresponde sin

interferir en las labores de otras areas.

Tomando en cuenta que la capacitacion contina es la base para que se
eviten las fallas y retrasos en el proceso ya que repercuten directamente con

el producto final.
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4.6. Riesgos Laborales del Personal

— Puesto de Trabajo: Recepcion de pollos vivos (1)

— Riesgos:
-Riesgo Bioldgico: al inhalar las particulas desprendidas por el
movimiento de las aves, las mismas podrian estar contaminadas con
hongos, bacterias, parasitos provenientes de la granja.
--Riesgo Ergondémico: por las posturas adoptadas por el trabajador al
manipular las gavetas de pollos vivos, que tienen un peso aproximado

de 54 libras/gavetas.

— Consecuencias:
-Lesiones lumbares por el mal manejo de la mecénica corporal al
manipular las cargas.
-Estrés por el trabajo pesado.
-Enfermedades debido a los contaminantes biolégicos, entre ellas
tenemos la bronquitis infecciosa, histoplasmosis, ornitosis,

salmonelosis, otros.

— Equipo de Proteccion: Guantes, gorros, mascarillas, delantal y botas.

— Medidas Preventivas: Capacitacion general sobre las actividades a
realizar y el uso correcto del equipo de proteccion. Debe existir un
Manual de Procedimiento por puesto de trabajo.

Fuente: Entrevista con Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional.

Tomando como base Chinchilla (2002).
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— Puesto de Trabajo: Retencion de Aves (2)

— Riesgos:
-Riesgo Bioldgico: al inhalar las particulas desprendidas por el
movimiento de las aves, las mismas podrian estar contaminadas con

hongos, bacterias, parasitos provenientes de la granja.

— Consecuencias:
-Enfermedades debido a los contaminantes biolégicos, entre ellas
tenemos la bronquitis infecciosa, histoplasmosis, ornitosis,

salmonelosis, otros.

— Equipo de Proteccion: Guantes, gorros, mascarillas, delantal y botas.

— Medidas Preventivas: Capacitacion general sobre las actividades a
realizar y el uso correcto del equipo de proteccion personal. Debe

existir un Manual de Procedimiento por puesto de trabajo.

Fuente: Entrevista con Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional.

Tomando como base Chinchilla (2002).
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— Puesto de Trabajo: Colgado de las aves (3)

— Riesgos:
-Riesgo Bioldgico: al inhalar las particulas desprendidas por el
movimiento de las aves, las mismas podrian estar contaminadas con
hongos, bacterias, parasitos y otros, provenientes de la granja.
--Riesgo Ergondmico: por las posturas para agarrar las aves, ya que

realiza movimientos repetitivos al inclinarse.

— Consecuencias:

-Trastornos musculo-esqueléticos.

— Equipo de Proteccion: Guantes, gorros, mascarillas, delantal y botas.

— Medidas Preventivas: Capacitacion general sobre las actividades a
realizar, y capacitacién sobre riesgos ergondmicos y el uso correcto
del equipo de proteccion. Debe existir un Manual de Procedimiento por

puesto de trabajo.

Fuente: Entrevista con Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional.

Tomando como base Chinchilla (2002).
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— Puesto de Trabajo: Sacrificio (4)

— Riesgos:
-Riesgo Psicosocial: trabajo monétono y de exceso de
responsabilidad.
--Riesgo Ergondmico: por las posturas estaticas, ya que su jornada

de trabajo exige concentracion y una posicion fija.

— Consecuencias:
-Fatiga muscular porque es un trabajo estatico y de concentracion.

-Insensibilizacion.

— Equipo de Proteccion: Guantes, gorros, mascarillas, delantal y botas.

— Medidas Preventivas: Capacitacion general sobre las actividades a
realizar y el uso correcto del equipo de proteccion. Debe existir un

Manual de Procedimiento por puesto de trabajo.

Fuente: Entrevista con Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional.

Tomando como base Chinchilla (2002).
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— Puesto de Trabajo: Evisceracion (5)

— Riesgos:
-Riesgo Ergondmico: movimientos repetitivos en la extraccion cloaca
y de visceras, corte de patas y corte de pescuezo.
-Riesgo Mecéanico: al realizar un mal manejo del equipo (tijeras

neumadticas, cuchillos afilados y las pistolas mecanicas)

— Consecuencias:
-Sindrome de Tunel carpiano.

-Fatiga muscular por la posicion de pie y totalmente fija.

— Equipo de Proteccion: Guantes, gorros, mascarillas, delantal y botas.

— Medidas Preventivas: Capacitacion general sobre las actividades a
realizar y el uso correcto del equipo de proteccion. Debe existir un

Manual de Procedimiento por puesto de trabajo.

Fuente: Entrevista con Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional.

Tomando como base Chinchilla (2002).
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— Puesto de Trabajo: Enfriamiento (6)

— Riesgos:
-Riesgo Ergondmico: movimientos repetitivos al sumergir las canales
en las tinas de agua.
-Riesgo Fisico: exposicion al frio al manipular las canales en tinas de

agua con temperaturas entre 16 y 4 grados centigrados.

— Consecuencias:
-Estrés térmico denominado hipotermia.
-Dificultad para mover los dedos de la mano.

-Debilidad muscular.

— Equipo de Proteccion: gorros, mascarillas, delantal y botas.

— Medidas Preventivas: Capacitacion general sobre las actividades a
realizar y el uso correcto del equipo de proteccion. Debe existir un

Manual de Procedimiento por puesto de trabajo.

Fuente: Entrevista con Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional.

Tomando como base Chinchilla (2002).
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— Puesto de Trabajo: Almacenamiento (7)

— Riesgos:
-Riesgo Ergondmico: movimientos repetitivos al cargar las canastas
con el producto terminado.
-Riesgo Fisico: exposicion al frio al introducir las canastas del

producto terminado.

— Consecuencias:
-Estrés térmico denominado hipotermia.
-Dificultad para moverse

-Debilidad muscular.

— Equipo de Proteccidn: ropa protectora para ambientes frios.

— Medidas Preventivas: Capacitacion general sobre las actividades a
realizar, disminuir al maximo los tiempos la exposicion del trabajador
en ambientes frios y el uso correcto del equipo de proteccion. Debe

existir un Manual de Procedimiento por puesto de trabajo.

Fuente: Entrevista con Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional.

Tomando como base Chinchilla (2002).
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4.6.1. Equipo de Proteccion Personal

Una vez que los puestos de trabajo han sido identificados, es necesario
establecer el equipo de seguridad, para lo cual se hace uso de la Ley 68 de la
Caja de Seguro Social, Riesgos Laborales. Tomando como base el analisis
de riesgos, el equipo de proteccion personal se presenta en el CUADRO XIX
. En el Anexo 10 se puede observar de forma resumida los riesgos por

puestos de trabajo.

CUADRO XIX: REGION ANATOMICA Y SU RESPECTIVO EQUIPO DE
PROTECCION PERSONAL

Region Anatémica Equipo de Proteccion Personal

Redecilla para cabello
Cabeza

Gorro desechable

Nariz (aparato respiratorio) | Mascarilla desechable

Extremidades superiores Guantes desechables
Extremidades inferiores Botas impermeables
Tronco Delantal impermeable

Fuente: Entrevista Lic. Salud y Seguridad Ocupacional

En el cuadro anterior se ve el equipo de proteccion personal que el trabajador
debe utilizar al manejar este tipo de productos céarnicos, ya que se debe

mantener la inocuidad del producto ante todo.
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4.6.2. Seializaciones

La existencia de sefalizaciones dentro de la planta es una necesidad, ya que
al tratarse de una planta agroindustrial se debe tomar en cuenta los
diferentes sucesos que se pueden llegar a presentar y la existencia de las
mismas ayuda de manera importante puesto que salvaguardar la vida de los

trabajadores es lo primordial. Resumidas en el CUADRO XX.

CUADRO XX: TIPO DE SENALIZACIONES EMPLEADAS EN LA PLANTA
DE PROCESOS

Indicacién Contenido Imagen

Silueta de un extintor con
Ubicacién de extintor flecha direccional

Ruta de Evacuacion Flecha direccional con la ““““’E
|eyenda “RUTA DE EVACUACION
EVACUACION”

Silueta humana avanzando

-
Ubicacién de una salida hacia una salida de

de emergencia emergencia indicando con
flecha direccional el sentido
requerido
Zona Restringida Franja amarilla

Fuente: Chinchilla (2002).
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4.7. Costos de Inversién y Costos de Equipos

Durante el desarrollo del proyecto, se realizaron cotizaciones para determinar
los costos de materiales, equipos y materia prima necesarias para el

establecimiento de la planta de proceso.

Los costos de inversion representados por la adquisicion de maquinaria y
equipo se desglosan en el CUADRO XXI, en tanto los costos por la
adquisicién de materia prima se desglosan en el CUDRO XXII. Y finalmente,
estos costos se resumen el CUADRO XXIII que muestra el costo total de la

inversion.

CUADRO XXI:  COSTOS DE LA MAQUINARIA 'Y EQUIPO

Maquinaria y/o Equipo Cantidad Costo Total
(Bl)

Linea Transportadora 1
Aturdidor 1
Canal de desangrado 1
Escaldadora de bache 1 100,000.00
Desplumadora rotomic 1
Mesa de evisceracion 1
Tina chiller 2
Camara Frigorifica 1 5,000.00
TOTAL 105,000.00

Fuente: JAT, S.A.
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CUADRO XXII: COSTO DE LA MATERIA PRIMA
Materia Prima e Costo Costo
Proveedor

INSUMoSs Semanal Mensual

(Bl.) (B/.)
Pollos vivos Modulo Avicola-FCA 7,650.00 30,600.00

Bolsas Plastics S.A. 15.00 60.00
TOTAL 7,665.00 30,660.00

Fuente: Autora

Se observan los costos de adquirir los pollos en pie y las bolsas para el

empacado y sus res

pectivos proveedores.

CUADRO XXIIl:  COSTO DE INVERSION
Concepto Costo
(Bl.)
Maquinariay Equipo | 105,000.00
Materia Prima 30,660.00
TOTAL 135,660.00

Fuente: Autora




CUADRO XXIV: PLAN DE INVERSION (ANO UNO)

FACTORES APORTE (B/.)
|. FACTORES FIJOS
Infraestructura obra civil 5.000.00
Equipo 105,000.00
SUBTOTAL FACTORES FIJOS 110,000.00

ll. GASTOS DE PRODUCCION

Materia Prima 367,200.00
Insumos 720.00
Mano de Obra 59,400.00
SUBTOTAL GASTOS DE
PRODUCCION 427,320.00
TOTAL
537,320.00

Fuente: Autora
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4.8 Alternativa para los Subproductos de la Planta de

Procesos

Los residuos originados del proceso de la matanza en la industria avicola en
el mundo poseen un alto valor nutricional. Estos subproductos o residuos
avicolas son utilizados para la elaboracion de harinas de origen animal

como materia prima en los concentrados.

El procesamiento de subproductos originados del faenamiento avicola
genera como producto primario la harina de carne. La harina de carne es el
producto secado y triturado que se obtiene de los residuos de carne, grasa,
visceras, entre otros, proveniente de las aves. El proceso es el resultado de
triturar, cocer y secar desperdicios de hueso carnudo y otros residuos de
origen animal; es una fuente de proteina y energia que presenta buenos
niveles de calcio, fosforo y magnesio (BASF Quimica Colombiana S.A., 2003,

Citado por Herrera, 2008).

Herrera (2008), hizo una investigacion que se concentra en la busqueda de
estrategias para la produccion limpia en la industria avicola. En la cual nos
indica el uso de los residuos generados y que son transformados en las
industrias de elaboracion de harinas proveniente de los subproductos de la

matanza o materia prima de concentrado animal.
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El uso que se le da a estos subproductos avicolas procesados son la
alimentacion, suplemento energético y suplemento mineral para aves y de

cerdos.

El proceso industrial para el tratamiento de los subproductos generados en el
faenamiento avicola, consiste en la deshidratacion de materia organica, los
cuales son sometidos a altas temperaturas. Este proceso tiene una duracion
de ocho a nueve horas aproximadamente, dando como resultado proteina
animal con un alto porcentaje de digestibilidad. Ademéas de ser un proceso
gue maneja temperaturas alrededor de 120 a 130 grados centigrados, debe
pasar por una operacion de enfriamiento y tamizado que garantiza que el
producto final (harina de carne) presente una mejor fisiologia y calidad. Un

diagrama de flujo del proceso ilustrativo se presenta en la Figura 2.

Esa investigacion la podriamos emplear y adaptar a nuestras necesidades
especificas para lograr obtener una produccién mas limpia en el faenamiento
del pollo; logrando asi un gran logro, el cual seria obtener productos que no

cause impacto en el medio ambiente.



FIGURA 49: DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DEL
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

Al finalizar la presentacion de los resultados y su analisis, se llega a las

siguientes conclusiones:

» La Facultad de Ciencias Agropecuarias es una entidad respetable e
importante ante la sociedad es por ello que las actividades que alli se
realizan deben tomar en consideracion la satisfaccion de los cliente
aunque éstos formen parte de ella, ya que primero se empieza por
conquistar a los de casa para luego ganarse la total aceptacion del

resto del mercado para luego incrementarlo.

» Esta propuesta demostré que se puede lograr implementarla, ya que a
pesar de que su inversion es alta los ingresos generados por la misma
una vez ya establecida seran excelentes para los Ingresos de la

Facultad de Ciencias Agropecuarias.
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» La docencia es el pilar de la Faculta de Ciencias Agropecuarias, es por
ello que crear esta planta piloto elevaria los niveles de conocimiento y
aprendizaje sobre la agroindustria, ya que no necesitariamos ir a otro
lugar para observar y formar parte de los procesos que se realizan

porque seria parte de nuestra unidad académica.

» La extension seria un punto importante ya que involucrarse de forma
directa con todo lo que comprenda un proceso agroindustrial es un
valor agregado que se le daria al estudiantado porque la practica
conjuntamente con la teoria son la base para lograr un ensefianza

ideal.

» Se generarian empleos directos con esto se estaria contribuyendo con
la responsabilidad social puesto que aporta al corregimiento de
Chiriqui fuente de empleo para asi mejor la calidad de vida de los

trabajadores de esta region.
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5.2. RECOMENDACIONES

Las recomendaciones para culminar el presente trabajo de investigacién son

las siguientes:

>

Invertir en proyectos agroindustriales que contribuyan con el
aprendizaje de los estudiantes de la Escuela de Desarrollo
Agropecuario, ya que es un punto relevante en el plan de estudio dado

gue agroindustria es una de sus areas.

Tomar en consideracion que lo importante no son las utilidades sino el
renombre de lograr un producto que cumpla con altos estandares de
calidad y asi apoderarse del mercado nacional y no solo quedarse en
ser el proveedor de las Cafeterias Universitarias del Campus Central y
de la Cafeteria de Facultad en Chiriqui sino aumentar la oferta para
cubrir la demanda de las Cafeterias de los Centros Regionales de la

Universidad de Panama.
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» Concienciar a los operarios del uso de proteccion personal, ya que de
alli parte el proceso de calidad, aun en esta época seguimos
observando trabajadores que padecen enfermedades consecuencia
del mal uso de el equipo de proteccion personal o por la ausencia de
los mismos, que a la largo el precio a pagar por ambas partes es mas

elevado.

» Aprovechar esta agroindustria y utilizar su producto final como materia
prima para ofrecer otros productos de pollo lo cual aumentaria la
viabilidad econdémica del proyecto porque se convertiria en una

inversion inteligente.
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ANEXO 1: PRODUCTO INTERNO BRUTO (PANAMA)
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DESCRIPCION

2007

2008

2009

2010

% DE PARTICIPACION

2007 | 2008 | 2009 | 2010
Agricultura, ganaderia, cazay 343 |39.0 |37.0 |36.7 |4.98 5.42 5.66 5.52
silvicultura
Cultivo de arroz 15.0 15.0 16.1 16.8 2.18 2.08 2.46 2.53
Cultivo de maiz 40.7 | 40.8 | 423 |433 |591 5.67 6.47 6.51
cultivo de cafa 1.9 2.6 2.8 2.9 0.28 0.36 0.43 0.44
Cultivo de sorgo 1.6 2.0 2.0 2.1 0.23 0.28 0.31 0.32
Cultivo de frijol 5.6 6.8 7.0 7.3 0.81 0.95 1.07 1.10
Otros 527 |54.2 |585 |57.7 |7.65 7.53 8.95 8.68
Productos horticolas y viveres 5.8 5.9 5.7 5.9 0.84 0.82 0.87 0.89
Floricultura 80.2 68.0 42.0 44.5 11.64 | 9.54 6.43 6.69
Banano 253 25.5 25.7 25.7 3.67 3.54 3.93 3.87
Café 107.9 | 108.5 | 54.4 | 43.5 | 15.66 | 15.08 | 8.33 6.54
Frutas diversas 70.0 |92.2 | 956 |104.7 | 10.16 | 12.81 | 4.63 15.75
Cria de ganado vacuno de ceba 28.3 29.8 [30.8 |319 |4.11 4.14 471 4.80
Cria de ganado lechero 1.8 1.3 1.9 1.9 0.26 0.18 0.29 0.29
Cria de ganado caballar 43.2 | 49.0 | 44.1 | 401 6.27 6.81 6.75 6.03
Cria de Cerdos 113.1 | 113.8 | 121.2 | 131.8 | 16.42 | 15.82 | 18.55 | 19.82
Cria de aves de Corral y
obtencién de sub-productos 222 | 23.0 |23.1 |23.5 |3.22 3.20 3.54 3.53
Act. De servicio agropecuario,
excepto las actividades 39.2 | 421 |43.1 | 446 |5.69 5.85 6.60 6.71
veterinarias
Silvicultura, extraccion de
madera y actividades de servicio | 688.8 | 719.5 | 653.3 | 664.9 | 100% | 100% | 100% | 100%

conexas

Fuente: Contraloria General de la Republica
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ANEXO 2: PARTICIPACION DE LA AVICULTURA PANAMENA EN EL
PRODUCTO INTERNO PECUARIO 2007-2010

! ] Cria de aves da corral y
obtencién de sub-productos

Cria de ganado vacuno de ceba

I ] Cria de cerdos

I I Crla de ganado lechero

I | | ‘ h I l ! Crfa de ganado caballar
2007 '

2008 2009 (P) 2010 (E)

Fuente: Contraloria General de la Republica
(P) Cifras Preliminares
(E) Cifras Estimadas

ANEXO 3: POBLACION AVICOLA NACIONAL INDUSTRIALIZADA
POR REGION-2010

Provincia Engorde Ponedoras Reproductoras
Fincas | Poblacién | Finca | Poblacion | Lotes | Poblacion
Chiriqui 26 300,000 20 197,594 5 35,000
Coclé 18 778,862 4 76,000 28 520,363
Coldn 13 559,000 1 54,000 1 5,000
Los Santos 9 338,390 3 53,740 0 0
Panama 84 | 4,933,400 12 242,600 10 115,100
Oeste
Panama Este 45 | 2,569,000 40 972,000 31 479,717
Veragilias 88 | 2,291,800 5 130,000 7 151,900
TOTALES 283 | 11,780,452 85 | 1,725,934 82 | 1,307,080

Fuente: MIDA, Programa Avicola-COTAN
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ANEXO 4: GRANJAS INDUSTRIALIZADAS POR REGION-2010

Granjas Industrializadas por Region - 2010

@ Engorde
é Ponedoras

0 Reproductoras

Fuente: MIDA, Programa Avicola-COTAN

ANEXO 5: SACRIFICIO DE AVES (UNIDADES) DIEZ ULTIMOS ANOS
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Fuente: MINSA-Direccién de Proteccién de Alimentos.



ANEXO 6:
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/

rd

/
Enero

| Febeero Marzo

Abel

Mayo

lunio Julke Agosta  (Septiembee | Octubee

Nosiembre

112009

SA10,267 smm 5900387 6059022 5924515 @ 6054107 | 6214068 | 5753243 5752559 | 6513425

5,695,287

lllmloi 55817020 55_679,062 6456330 6190362 | 6,085,145 | 6126476 | 6678137 | 6590152 6584720 | 6776533

5420447

Fuente: MINSA-Direccién de Protecciéon de Alimentos.

ANEXO 7:

IMPORTACIONES (Kg) DE CARNE DE POLLO

PROCEDENTE DE LOS ESTADOS UNIDOS PARA
PANAMA ANOS 1999-2010

1999
2000
2001
2002
2003
2004
2005
2006
2007
2008
2009
2010

782,973
1,04,257
1,056,314
189,256
238,166
314,121
306,981
511,434
1,961,576
3,235,187
3,021,204
3,421,315

Fuente: U.S. Departament of Commerce and The U.S. International Trade Commission
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ANEXO 8: METODO CUALITATIVO POR PUNTOS PARA LA
LOCALIZACION PLANTA EN CHIRIQUI

Factor Relevante Peso Codificacion Calificacion
Asignado
MP disponible 0.30 8.0 2.40
MO disponible 0.15 4.0 0.60
Costo de vida 0.15 5.0 0.75
Cercania del mercado 0.20 5.5 1.10

Capacidad para

expandir 0.10 4.0 0.40

Terrenos propios 0.10 6.0 0.60

TOTAL 1.00 Rango 1.00 a 5.85
10.00

Fuente: Autora

ANEXO 9: METODO CUALITATIVO POR PUNTOS PARA LA
LOCALIZACION PLANTA EN PANAMA

Factor Relevante Peso Codificacion Calificacion
Asignado
MP disponible 0.30 3.0 0.90
MO disponible 0.15 4.0 0.60
Costo de vida 0.15 2.0 0.30
Cercania del mercado 0.20 7.0 1.40

Capacidad para

expandir 0.10 2.0 0.20

Terrenos propios 0.10 2.0 0.20

TOTAL 1.00 Rango 1.00 a 3.60
10.00

Fuente: Autora
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ANEXO 10: BALANCE DE MATERIA

‘ 9 000 Iibrgs
Recepcion \ (pollos en pie)

Materla Prima

L 9000 libras

A 4

0 libras
7[ Inspeccion
No

OO
9 000 libras Colgado
l 9 000 libras

Desecho

Aturdido

l 9 000 libras

Degollado

l 9 000 libras

P —— —— )
| 900 libras jq—— Desangrado
I (sangre) |
_____ g J
v 8 100 libras
< Escaldado >
v 8100 libras
r—=—=-—=-1
| 300libras
| (plumas) | Desplumado
————— _
v 7 800 libras
r—--— — - _| 0\
I 1500libras '@ Eviscerado
| (visceras) |
—————— —
v 6 300 libras
Enfriado
L/ 6 300 libras
\ 4

Producto Final » 6300 libras de pollo

Ciianta: Anitnra

Fuente: Autora



