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Introduccion

Tomando informacién reciente de revistas especializadas, en promedio se procesan
diariamente en Venezuela 1.700.000 aves diariamente. Ademas se informa Venezuela
es el tercer consumidor de pollos en Latinoameérica con un consumo percapita de
aproximadamente 15 pollos / afio, Republica Dominicana es el lider con 18 pollos / afio,
segundo de brasil con 17 pollos / afio.

De otra parte, en un periodico venezolano con fecha Enero 16/ 2008 se afirma que
existe un déficit de unos 350.000 pollos / dia, entre otros aspectos por el incremento en
el ingreso de los venezolanos.

Todo lo anterior nos obliga a pensar como aprovechar al maximo esta coyuntura
comercial con la produccién que se obtiene en estos momentos en el pais. En otras
palabras, como incrementar la productividad actual para atender parcialmente este
afortunado aumento de la demanda. Este es el reto diario de este noble negocio que
ofrece la proteina animal méas econdmica en el mundo, con unos efectos positivos en la
salud de los consumidores.

Entrando en el tema, es importante definir la Productividad como la optimizacion de
la materia prima — pollo vivo y/o Pollo procesado-, minimizando los gastos
operacionales. Siendo mas explicito: Obtener la mayor cantidad de gramos vendibles
de calidad Grado A, al menor costo posible, para mejorar el grado de competitividad de
nuestro producto en el mercado.

Dado que las plantas de beneficio no son mas que sitios de transformacion de los
musculos de un pollo en carne para consumo humano, reviste especial importancia
analizar la problematica del mejoramiento de su productividad a partir del momento en
que se decide enviar a proceso un lote de aves.



La fase previa al inicio de esta etapa final del ciclo productivo esté orientada a producir
la mayor cantidad de kilos — no de pollos —, por metro cuadrado, utilizando la menor
cantidad de alimento, esto es, obtener una buena conversion. Por tal motivo, los
encargados del area de produccion avicola se esmeran diariamente en suministrarle el
mejor alimento, una buena calidad de agua, estrictas medidas de bioseguridad, comodas
instalaciones, etc.

Desafortunadamente y de manera inexplicable en muchas organizaciones avicolas, esa
actitud de continua preocupacion cambia diametralmente, cuando se toma la decision de
enviar las aves a la planta de beneficio. Dan la impresion de tener otra 6ptica respecto al
manejo de este fragil ser vivo. En consecuencia, se olvidan que debe ser tratado con
igual esmero para que su calidad sufra el minimo deterioro posible, ya que si a la planta
le llega materia prima calidad Grado B, C, etc, sacara al mercado productos con igual
grado de calidad, porque en las plantas milagros no se hacen, pero si se incrementa la
cantidad de kilos de desperdicios, resultado de la clasificacion final al cual es sometido
el producto procesado, aumentandose lamentablemente la produccién de harina de
pollo.

Descrito brevemente el escenario anterior, vamos a puntualizar dos aspectos basicos que
afectan la calidad de la materia prima — pollo vivo-, antes de llegar a las plantas de
beneficio.

AYUNO

Como es de todos conocido es la suspension del alimento 8 a 12 horas antes de que las
aves sean sacrificadas, teniendo el cuidado de garantizar que minimo en las siguientes 4
horas, se disponga de suficiente agua para que contribuya a la limpieza del tracto
intestinal. Este tiempo estd fundamentado en el hecho de que el trénsito a traves del
sistema digestivo demora entre 4 a 6 horas.. Cuando hay problemas de abastecimiento
de agua, sencillamente las aves no logran el objetivo anteriormente descrito de manera
satisfactoria.

La situacion opuesta es exponer a las aves a tiempos de ayuno mayores a 12 horas,
hecho conocido como sobre — ayuno, que tiene al igual que el ayuno insuficiente, graves
consecuencias tanto en la calidad como en el rendimiento del pollo procesado.

Otro aspecto que debemos tener presente al momento de determinar el inicio de la
recoleccion, es que éste le produce un trauma fisiolégico a las aves, que altera
temporalmente el normal desplazamiento del alimento a través de su aparato digestivo,
de por si retardado por la posicion que toman las aves en las jaulas : Se echan,
circunstancia que ejerce una presion sobre el buche, proventriculo y molleja. Mientras
las aves estdn en los galpones deben mantenerse en actividad para facilitar el
movimiento del alimento dentro de su organismo.



CAPTURA

En esta siguiente etapa el primer aspecto que debe revisarse es el estado de las jaulas,
las cuales deben tener tapas y no encontrarse partidas. Llama mucho la atencion que en
muchas integraciones venezolanas , han aceptado de manera normal que los
recolectores de pollos le arranque las tapas a las jaulas, argumentando que son un
obstaculo para hacer su trabajo rapidamente, haciendo caso omiso de las graves
implicaciones para la calidad de las aves que se capturan y transportan a la planta,
porque muchas de ellas llegan muertas con el craneo fracturado y otras con heridas en
distintas partes de su cuerpo, porque algunas areas partidas se transforman en afiladas
cuchillas que cortan o se entierran en las aves, durante su traslado a la planta de
beneficio.

Adicionalmente una jaula sin tapa y rota dificulta ejercer un control sobre la cantidad de
aves por cesta, hecho que se traduce en preocupantes diferencias entre lo que dice la
granja haber despachado y la planta haber recibido.

Pero cuando tienen las tapas y las jaulas se encuentran en buen estado, no cierran bien
terminando por caerse internamente, ocasionando un peligroso hacinamiento de los
pollos, que incrementan el estrés calérico e impide disipar el calor evaporativo de
manera efectiva.

Esta cultura hacia el manejo brusco de las jaulas desde el momento en que las tiran del
camién como si fueran sacos de piedras; asi como también el armado de las rumas que
las ajustan a patadas dentro del vehiculo, debe erradicarse, porque no se puede pagar
por un servicio de recoleccion que afecte la calidad de la materia prima: Pollo Vivo .

El no sujetarse con mecate las rumas, ocasiona que las jaulas salten cuando la carretera
estd en mal estado o pasan velozmente sobre un policia acostado, recibiendo la pechuga
— parte del aves con mayor precio de venta-, el impacto por estar las aves echadas sobre
las jaulas.

El sistema de recoleccién tradicional de tomar las aves por una de las patas —
gavilaneado-, caminar con 3,4 0 5 hasta el camion, entregarlas a otras personas, quienes
las sujetaran firmemente por la coyuntura de la pata y la parte inferior del muslo,
produce dislocaciones de la cadera, aleteo intenso, golpes y traumatismos
especialmente en los muslos de las aves, que contribuyen a incrementar la cantidad de
kilos de segunda en la planta de beneficio.

Por lo anterior, es que se debe reemplazar el método anterior por el Sistema Japonés —
tomar las aves por el cuerpo manteniendo sujetadas las alas delicadamente a éste -,
donde los riesgos de golpes y traumatismos se reducen significativamente,
permitiéndose lograr cifras inferiores al 0.100% .



AHOGO
Como es de todos conocido, las aves se ahogan ante la incapacidad de disipar el
incremento de su calor. Por tal motivo es conveniente recordar los siguientes detalles:

- No se deben mover grandes distancias dentro del galpon

- No se deben agrupar masivamente

- La densidad por jaula debe estar acorde con el peso y las condiciones
ambientales.

Es por ello que la practica generalizada del método galilaneado, donde se van llenando
las jaulas en los camiones es una practica de alto riesgo, ya que se incrementa la
dificultad para disminuir el calor evaporativo que se concentra alrededor del pescuezo y
cabeza, donde solo les queda las barbillas y la cresta como Unicos medios de evacuacion
al no recibir ventilacion alguna, las aves se sofocan y mueren.

La situacion antes mencionada se puede reducir sustancialmente si todas las jaulas se
bajan de los camiones, se llenan dentro o fuera de los galpones pero las rumas que se
van armando se mantienen un poco separadas para facilitar la circulacion del aire. Una
vez llenas todas se suben a los camiones para que se vayan de inmediato a la planta.

En la planta después de pesados los camiones deben mojarse las aves y estacionarse en
un galpdn de espera, debidamente ventilado, para que las aves se mantengan comodas
esperando la hora de sacrificio. Recordar que deben monitorearse dos variables:
Temperatura y Humedad relativa.

En resumen, al utilizar el sistema de recoleccion japonés, se logran disminuir dos
objetivos principales que afectan la calidad de la materia prima recibida en la planta de
beneficio: Ahogo y los golpes y traumatismos.

Un parametro de referencia para la problematica del ahogo es que no debe superar el
0.100 % del total de las aves recibidas en planta para sacrificio.

Aunque parezca osado para un sacrificio diario nacional de 1.700.000 aves, el ahogo se
podria ubicar alrededor de las 1.700 aves. La pregunta obligada es: Cuantas se
producen en este momento ?.

PLANTA DE BENEFICIO

COLGADO

Seguidamente centraremos la atencion en una serie de detalles técnicos y operativos que
afectan la cantidad y calidad de la materia prima, que es el nimerador de la formula que
definimos anteriormente como productividad: producir la mayor cantidad de gramos de
primera.



La velocidad de proceso donde no debe ser motivo para manipular con brusquedad las
jaulas con aves durante su envio al area de colgado. Si la infraestructura esta bien
balanceada en cuando a equipo y personal, esta operacion debe desarrollarse
normalmente.

El oscurecimiento del sitio donde se cuelgan las aves en el transportador aéreo es un
aspecto importante, ya que contribuye a mantenerlas tranquilas.

Durante el trayecto del colgado al aturdidor el masajeador de pechugas, cumple con el
propdsito de relajar las aves, para que su aturdimiento se desarrolle adecuadamente.

ATURDIMIENTO

Si bien es cierto, que el voltaje, amperaje y frecuencia de la corriente deben ajustarse al
peso de las aves, no debe olvidarse que otros aspectos como el tiempo de aturdido y el
grado de quietud con el cual ingresen las aves a este equipo, complementan el escenario,
para no correr riesgos de electrocutarlas o que su insensibilizacion sea deficiente. En
consecuencia, se recomienda que cada planta elabore una tabla donde especifique las
variables anteriormente citadas , segun el peso promedio de las aves.

El tiempo transcurrido entre la salida del aturdidor y la operacion de sacrificio de las
aves debe estar entre los 10 a 12 segundos, para que el corazén normalice su ritmo y el
desangre se lleve a cabo adecuadamente.

SACRIFICIO

Merece especial cuidado para no cortar la trdquea o el nervio cervical. Si esto ocurre, las
aves moriran por asfixia al no poder respirar normalmente durante su desangre y
ademas las sefiales nerviosas emitidas por el cerebro se interrumpen.

El tiempo de desangre no debe superar los 3,5 minutos. Recordemos que la sangre
representa el 7% del peso vivo y comercialmente la meta es desangrarlas
aproximadamente un 45% . Por tal motivo, este aspecto debe monitorearse, ya que en
grandes procesos por ejemplo 50.000 aves/ dia un desfase de tan solo un ( 1) gramos,
representan 50 kilos, o sean 1.000 kilos / mes, totalizando 12.000 kilos / afio.

El superar este tiempo técnico, ocasiona el inicio del rigor mortiz — muerte muscular-,
que tiene sus efectos negativos durante el pelado, por la rigidez cadavérica, reflejada en
el endurecimiento de los foliculos.

Una condicién sine qua non que deben cumplir las aves antes de ingresar a la
escaldadora es que estén totalmente muertas. No darse esta situacion hara que muchas
de ellas salgan enrojecidas después de peladas. Este hecho se ocasiona, porque las aves
vivas aumentan su irrigacion superficial como una reaccion fisiolégica al incremento
del calor corporal.



ESCALDADO

Durante el escaldado se deben observar conjuntamente cuatro aspectos
independientemente del tipo de pollos que se desee producir: Amarillo natural — con
epidermis-, o blanco. Sin ésta son: Temperatura, tiempo, grado de agitacion del agua e
inmersion total durante el recorrido a través de la escaldadora.

Las dos primeras variables determinan el color final. Las dos restantes facilitan el
pelado, porque la agitacion favorece que el agua llegue hasta la piel y dilate los
foliculos. La inmersion total asegura que esto se va a cumplir y ademas las plumas se
humedeceran cabalmente. Cuando las aves flotan las plumas méas adheridas a los
foliculos — cola y alas -, estan por encima del nivel del agua. En consecuencia, esta
deficiencia la compensan muchas procesadoras aumentando la temperatura del agua y
cerrando mas las peladoras.

La situacion anterior de pérdida de rendimiento observada en la pechuga — areas
blancuzcas-, la cual ha sido estimada por serios estudios entre un 0.5y 2.0, se ve
agravada cuando la escaldadora no estd completamente cerrada. Esta pérdida de calor
también debe compensarse. Experiencias de campo han permitido disminuirla hasta 22C
por el hecho de cerrar las escaldadoras y garantizar una inmersion total durante el
escaldado. Un parametro de referencia es que el sobre- escaldado no debe superar el
0.010% del total de aves procesadas.

PELADO

Durante esta operacion se pierden una cantidad importante de gramos de primera, por
dafos totales o parciales de los pollos. Ademas, se afecta la calidad final porque muchas
de ellas sufren desgarramiento de la piel a nivel de la pechuga y el muslo; asi como
también la rotura de la piel en la articulacion humero cubito radial.

Por lo anterior, debemos recordar que un buen pelado requiere como condicion bésica
un adecuado escaldado que permita dilatar los foliculos, humedecer las plumas
completamente, produciendo la minima pérdida de rendimiento por deshidratacion,
cuando se emplean temperaturas inapropiadas.

En este punto es importante precisar los siguientes detalles técnicos:

- Cercania entre la tltima escaldadora y primera peladora.

- Cercania entre peladoras, una distancia minima de unos 60 centimetros esta
bien.

- Rociado permanente con agua tibia, cuya temperatura esté entre 32°C y 34°C,
durante toda la fase del pelado, iniciandose desde el momento en que los pollos
salen de la escaldadora.

- Dedos completos, de buena calidad y adecuada dureza para no ocasionar dafios

en la piel de los pollos.



- Lacantidad de peladoras debe estar acorde con la velocidad de proceso, para que
no sea necesario compensar este desequilibrio cerrando un poco mas algunos de
estos equipos.

- Una combinacién de peladoras de mddulos ajustable a la forma y tamafio de las

aves, con las tradicionales de cuerpos fijos es conveniente.

Si los equipos estan trabajando debidamente balanceados, los dafios producidos en los
pollos no deben superar el 0.020% sobre el total de los pollos sacrificados diariamente.
Ejemplo: En un proceso de 100.000 pollos, los dafios por peladora, no deben superar los
20 animales.

Otro aspecto que debe atenderse cuidadosamente es la infraestructura existente para
recoger los pollos que se caen de las peladoras y si ésta no es 100% confiable, se
perdera la totalidad del pollo que caiga a la canal y lo conduce a la planta de
subproductos. En muchas plantas de manera inexplicable no estan pendientes de esta
situacion. Un parametro de referencia es que las pérdidas de pollos durante todo el
proceso debe ser inferior al 0.005% del total de aves procesadas.

DESPRENDIMIENTO DE LA CABEZA

Esta operacion se recomienda realizarla ates de la evisceracion, teniendo el cuidado de
que su efectividad sea del 100%, para no crear futuros problemas de cuellos de botella
durante el eviscerado.

CORTE DE PATAS

Su efectividad a la altura recomendada, un centimetro por debajo de la articulacion de la
pata y el muslo para que la piel no se retraiga, dependera en gran medida, de un colgado
adecuado de las aves vivas, ya que si las patas no estan completamente niveladas,
cuando llegue al disco de corte, se corre el riesgo de producir pérdidas de rendimiento,
al cortar el muslo.

El problema de la no nivelacion de las partes de los pollos en los ganchos, afecta en un
grado menor, el desprendimiento de las cabezas.

DESCOLGADO DE PATAS

Una operacién inadecuada de este sencillo equipo, ocasiona que muchas patas lleguen al
area de colgado de pollos vivos, donde los operarios en muchas ocasiones no tienen el
tiempo para retirarlas antes de colgar los pollos. En consecuencia, los pollos también se
desalinean, con las secuelas antes cementadas.



LAVADO PREVIO A EVISCERACION

Esta operacion que en muchas plantas de beneficio se obvia tiene una gran incidencia no
solo en la calidad sanitaria, - vida de anaquel -, sino en la comodidad de quienes
manipulan los pollos durante la evisceracion por su temperatura corporal incrementada
un poco durante el escaldado.

Recordemos que las bacterias se encuentran en todas partes y una de ellas en particular,
la salmonella se halla adherida a la piel de los pollos. Por tal motivo, al lavarse se
remueve un parte. Si se emplea un poco de agua fria es mas conveniente porque ayuda a
la disminucion de la temperatura corporal y por ende atrasa en el crecimiento
bacteriano, que en este punto del proceso es muy acelerado: cada 15 minutos, las
bacterias se multiplican logaritmicamente.

EVISCERACION

Esta es la sala forense de este negocio, en lo que respecta a la calidad del ayuno que
recibieron los pollos en la granja, transporte y almacenamiento en planta, que tiene una
incidencia directa en el rendimiento.

Como se menciono cuando se habld de este tema, un ayuno insuficiente se detecta una
vez los pollos han sido pelados, porque el buche se observa abultado. Este aspecto que
representa dinero en efectivo que se pierde por las alcantarillas de la planta, también
pone en riesgo la calidad final del producto procesado, en caso de romperse esta parte
final del esd6fago, porque el alimento se esparciria por el pollo y su retiro se torna muy
dificil.

La situacion opuesta: sobre — ayuno, también afecta la calidad y el rendimiento-, parte
superior de la formula de la productividad, debido a la disminucién de la cantidad de
gramos de Calidad Grado A producidos.

Durante la espera en planta, se puede apreciar en el piso, al notar que las heces de los
pollos, presentan una coloracion similar a pedacitos de cascara de tomate que es la
mucosa intestinal expulsada, debido a la dilatacion de los intestinos. Este detalle se ha
contabilizado aproximadamente entre un 0.25% a un 40% por hora de perdida de peso,
dependiendo del clima.

Debido a la distension de los tejidos de la vesicula biliar por la produccién imparable de
bilis, durante la extraccion del paquete intestinal y retiro de éste 6rgano, se corre el
riesgo de romperse y su contenido la bilis, se derrame manchando interna y/o
externamente la cavidad abdominal. Si ésta no se lava en los siguientes 15 a 20
segundos, la macha sera indeleble.

El sobre — ayuno se asocia con deshidratacion y esta secuela con el endurecimiento de
los tejidos. Como se ocasiona un movimiento peristaltico inverso una vez saturada la
capacidad de almacenamiento de la vesicula biliar, esta comienza a desplazarse a través
de la molleja, proventriculo y buche, dejando su mancha perenne.



En el caso de las mollejas, las cuticulas amarillas se apreciaran areas verdosas, que
serian irrelevantes si su proceso de retiro no se tornara una labor bastante dispendiosa
por su mayor adherencia a los musculos de este 6rgano. En consecuencia, para su
remocidn debe hacerse una mayor presién sobre los rodillos peladores, perdiéndose en
muchos casos en promedio hasta un 30% de carne. No olvidar que una molleja
procesada pesa unos 22 gramos. Durante un sacrificio diario de 100.000 pollos,
estimando timidamente solo unos 25.000 pollos sometidos a sobre — ayuno, la pérdida
de carne estimada en 6 gramos por molleja, seria de 150 kilos/dia, o sean 36.000 kilos/
afio.

A la anterior pérdida de producto vendible debemos adicionarle el sobre costo generado
en muchas ocasiones por el represamiento que se forma, teniéndose que trabajar sobre
tiempo, con el pago de alimentacién y transportes especiales para el personal.

Otro érgano que sufre directamente las consecuencias del sobre — ayuno es el higado,
porque al ser la reserva de energia de las aves durante este periodo extra previo al
sacrificio, se reduce de tamafio y su color se oscurece mas. La disminucién del tamafio
es una perdida efectiva de rendimiento que afecta la productividad final al disponerse de
menos gramos para la venta.

Cuando el retiro del buche y la traquea no se lleva a cabo de manera automaética, se
incrementa el esfuerzo que deben realizar el personal de la linea de evisceracion debido
a su mayor adherencia de estos 6rganos a la pared abdominal, teniéndose en ocasiones
especiales que colocar personal adicional en el area de clasificacion y empaque de las
menudencias. Esta situacion incrementa los gastos operacionales. Por lo tanto, afecta la
productividad de la planta.

ENFRIAMIENTO
Esta fase se encuentra regida por los mismos principios del escaldado, donde la
diferencia es la temperatura del agua.

El enfriamiento se realiza en dos etapas: Pre-enfriamiento: lavado de las carcasas e
hidrataciéon promedio en un 60% Yy enfriamiento final: disminucion rapida de la
temperatura corporal y finalizacion de la etapa de absorcion de agua.

En el pre — enfriamiento, utilizar temperaturas de agua alrededor del 26°C en adelante,
favorece una mayor ganancia de peso, porque los poros de la piel donde se aloja el 25%
de la hidratacién final no se cierran rapidamente. Por tal motivo, la temperatura del agua
empleada marca la pauta de la hidratacién final obtenida.

Durante el enfriamiento, el agua debe estar en promedio préxima a 0°C, para que
cumplido un tiempo de permanencia de unos 45 a 60 minutos, las carcasas salgan del
chiller con una temperatura corporal medida en la parte superior de la pechuga — mayor
volumen de carne-, de 2°C.

El porcentaje de absorcién de agua dependerd en gran parte de la turbulencia de la
mismay de la inmersion total de las carcasas durante esta etapa.



EMPAQUE

Para que se mantenga la cadena de frio una vez las carcasas salen del chiller es
importante evitar la formacion de cuellos de botella, porque éstos contribuyen al
incremento de la temperatura corporal y a la perdida de hidratacion.

En este punto debemos recordar que la exudacién se inicia a partir de los 3°C. Por lo
tanto, la rapidez con la cual las carcasas se cuelguen en el transportador aéreo de
escurrimiento y clasificacion, su posterior embolsado, colocacion en las cestas y pesaje
en la romana, determinara que los pollos ingresen a las cavas con una temperatura
méaxima de 4°C. Adicionalmente, se debe estar atento a la caida de productos para tomar
las medidas correctivas del caso.

Un detalle de infraestructura en esta area es la climatizacion de la misma, manteniendo
una temperatura promedio ambiente constante de 8°C para retardar la pérdida de frio de
las carcasas.

DESPRESADO Y DESHUESADO

Estas operaciones posteriores deben llevarse a cabo generalmente de forma anatomica
en el caso del despresado y durante el fileteado la meta es dejar la estructura dsea lo mas
limpia posible. Si no se tiene el cuidado de hacerlo bien, terminaremos vendiendo por
ejemplo carne de pechuga a precio de alas o carne de pechuga a precio de hueso de
pollos. En las empresas que manejan grandes volimenes en estos dos tipos de producto
y para tal efecto emplean procesos automaticos, los responsables de estas areas deben
estar revisando permanentemente la calidad del trabajo realizado. A titulo de ejemplo
tomando tan solo 10 gramos de desfase por producto — la realidad ha mostrado en
promedio de 20 a 60 gramos, con una produccién diaria de 20.000 pollos despresados
y/o deshuesados, representan 200 kilos/dia, que al afio totalizan 48.000 kilos de carne
vendida a precios equivocados, hecho que afecta la rentabilidad del negocio.

CAVAS

El que los productos ingresen a las camaras frigorificas con una temperatura limite de
4°C no es suficiente para garantizar que su enfriamiento y/o congelacion se llevara a
cabo adecuadamente, si se incumplen con los siguientes detalles técnicos:

- Las rumas de cestas deben estar separadas entre si una distancia minima de 5
centimetros y alineadas con los evaporadores.

- Las mismas deben estar separadas del piso mediante plataformas pléasticas, las
de madera se humedecen y favorecen la formacion de hongos, para que el aire
recircule libremente, removiendo el calor de los productos de manera eficiente.

- No se debe colocar cestas debajo de los evaporadores, porque es el sitio mas
caliente de las cavas, debido a que el retorno del aire ingresa a esos equipos por
esa zona.



- Las puertas deben cerrar hermeéticamente y tener cortinas fabricadas con tiras de
PVC, debidamente traslapadas — 50% es lo ideal —, para garantizar que el aire
del exterior no ingresard, ya que se incrementa la temperatura ambiente de la
cava, el equipo de refrigeracion debe trabajar mas para remover este calor extra
y finalmente éste termina alojandose en el evaporador, tapandolo y obstruyendo
su normal operacion.

- La temperatura ambiente de las cavas debe estar acorde con el estado del
producto que se desea mantener:

Fresco 0°C a 2°C
Refrigerado -5°C a 0°C
Congelado -10°C en adelante

Se recuerda que la carne de pollo se congela a -2.8°C y la humedad relativa de las
cavas debe ser superior al 90% para que los productos no sufran deshidratacion.

Aunque no es negocio tener los pollos almacenados en las cavas por su alto costo de
conservacion que representa, a titulo informativo se comenta que estas pueden
guardarse a una temperatura ambiente de -17°C, por espacio de un afio sin que se
alteren sus condiciones organolépticas.

Hasta aqui nos hemos limitado a presentar los detalles técnicos y operaciones que
afectan todos los gramos de primera y que debemos cuidar para que el rendimiento en la
planta de beneficio se mantenga dentro de los pardmetros establecidos de perdida de
producto vendible (PPV) que no deben superar el 0.10% del total de los kilos recibidos
para sacrificio, excluyendo los pollos ahogados.

A manera de ilustracion supongamos que una planta sacrifica diariamente 50.000
pollos con un peso promedio vivo de 2.0 kilos, que equivalen a 100.000 kilos. EI 0.10%
de este peso son 100 kilos, o sean aproximadamente unos 50 pollos. Por tal motivo, les
invito a que comparen este punto de referencia con los datos que actualmente estan
obteniendo diariamente.

Como una de las caracteristicas del procesamiento de las aves es su velocidad que a
partir de 3.600 pollos / hora hay que contabilizarla en pollos / segundos, se torna
imperioso monitorear en tiempo real todos los aspectos técnicos antes mencionados,
para tomar de inmediato las acciones correctivas que permitan lograr mantener los
parametros de gestion Merma y Pérdida de producto vendible ( PPV ) dentro de los
estandares establecidos y no esperar finalizar el proceso para contabilizar como
tradicionalmente se hace para tomar las acciones correctivas al dia siguiente. Esta
Nueva Metodologia de Control de Proceso, consiste en la instalacion estratégica de
balanzas dinamicas, contadores de aves, sensores de temperaturas y un software
especial, que permite monitorear por segundo si asi se desea, cada una de las etapas del
procesamiento de las aves.



Abordemos seguidamente la segunda parte de la formula de la productividad: los gastos
operacionales. Para tal efecto centremos nuestra atencién en los mas representativos,
recordando el 80 — 20 de la Distribucion de Pareto.

MANO DE OBRA

Los puestos de trabajo deben estar disefiados ergonémicamente; asi como los métodos
con los cuales se efectian las distintas operaciones. No cuidar estos dos detalles,
demandara el empleo de mayor cantidad de personas en la linea de proceso. Lo mas
importante en este negocio es el bienestar del trabajador. De su grado de satisfaccion
depende mucho la productividad de esta actividad comercial.

ENERGIA

Los equipos deben ponerse en macha secuencialmente. De manera sorprendente y
desconcertante he observado como el supervisor de matanza inician su jornada diaria,
poniendo en servicio el transportador aéreo, escaldadoras, peladoras, cortadoras de pata,
descolgador de las mismas, olvidando que para llegar a este punto deben transcurrir
entre 8 a 10 minutos. En casos mas criticos ponen en servicio de inmediato los
transportadores aéreos de evisceracion.

De otra parte, quienes trabajamos cerca al tropico somos unos bendecidos de Dios, ya
que diariamente nos proporciona una gratis y eficiente fuente de energia: el sol, que
inexplicablemente no utilizamos al maximo, para la iluminacion de las secciones de
escaldado, pelado y evisceracién, colocando para ello en el techo de la planta ldminas
trasldcidas.

COMBUSTIBLE CALDERAS

Tanto para calentar el agua de la escaldadora, como la que se utiliza en la limpieza
diaria de la planta, se necesita la produccién de vapor. Me pregunto por qué no nos
ahorramos unos centavos que anualmente se traduciran en miles de bolivares fuertes al
afio e instalamos baterias de calentadores de agua solares que llegan a temperaturas de
80°C., cuya agua se puede almacenar en tanques térmicamente aislados?

AGUA
Otra bendicion de Dios. En Latinoamérica existen las mayores reservas de agua potable
del mundo y a sabiendas que el proceso de desertificacion de la tierra avanza
inexorablemente, por todo el dafio causado a la naturaleza, no hemos comenzado a
tomar conciencia de ahorrar este indispensable elemento para el procesamiento diario de
las aves.



Es por ello que cuando se visitan las plantas, observamos mangueras rotas, sin valvulas
de control de flujo en los extremos, fugas en las tuberias y conectores, escaldadoras y
chillers con altos niveles de llenado etc. Lo mas grave es que antes este critico
escenario, uno pregunta a los responsables de la administracion de las plantas de
beneficio cual es el consumo por ave? La respuesta sincera es NO SABEMOS. Otros
mas osados proporcionan cifras equivocadas. A titulo de referencia y dependiendo del
tamano de la planta y nivel de automatizacion, el consumo de agua debe oscilar entre
los 10 y 16 litros / ave, incluyendo el agua de limpieza de la planta, estimada en 2 litros
/ ave.

HIELO

Un manejo adecuado de este otro indispensable elemento para el procesamiento de las
aves, demanda que esté almacenado en solo dos lugres posibles: En el cuarto donde las
maquinas fabricantes del hielo lo descargan y en los chillers de pollos y/o menudencias.
Sin embargo, con la complicidad de la administracion de las plantas, se observan cestas
o tanques llenos con hielo al lado de los chillers derritiendose, porque el criterio
equivocado ha sido la comodidad del trabajador y no la rentabilidad del negocio sin
afectar el bienestar del personal. Como guia se puede considerar de 1.0 kilo a 1.5 kilo de
hielo por kilo de carne procesada dependiendo si se adiciona hielo a las cestas con pollo
empacado.

BOLSAS
Son la solucion definitiva a un problema provisional !. Es el elemento en la planta de
maultiples usos:

- Sostener cables, tuberias, etc.

- Reparar escapes en tuberias y valvulas que conducen agua.

- Rociadores de disefio original.

- Capas especiales para suplir la deficiencia en el disefio de los delantales, etc.

He observado y contabilizado en plantas ante la normal mirada de los responsables de la
administracion, como los trabajadores de la linea de proceso utilizan diariamente tan
solo 25 bolsas grandes que al mes son 500 unidades y al afio totalizan la importante
cantidad de 6.000 bolsas. Curiosamente hay un aviso educativo que dice: Favor cuidar
las bolsas.

CESTAS

Este indispensable recipiente para el manejo de los productos procesados en muchas
ocasiones se sobrecarga y se manipula bruscamente, dejandolo caer al piso desde
distancias minimas de 1.0 metro, las arrastran sobre el piso de la planta usando ganchos,
demandando un mayor esfuerzo de los trabajadores ante la mirada insensible del
supervisor del &rea. Resultado: Su gradual deterioro y reposicion anticipada
incrementando los costos. Su vida util comprobada en condiciones normales es de 6
afios.



Por ultimo el aspecto mas importante que muchas empresas no desean abordar, por no
querer afrontar situaciones incomodas especialmente con el personal administrativo y
por reflejo con el operativo: LA ACTITUD DEL PERSONAL, claramente observadas
en comportamientos inadecuados tales como:

- Arrogancia.

- Indolencia.

- Superficialidad en la calidad del trabajo realizado.
- Desinterés por aprender.

- Desconocimiento de los parametros de gestion.

- Dificultad para interactuar.

- Exceso de comodidad.

- Deshonestidad mental, etc.

Esta problematica ha comenzado a alcanzar lamentablemente altos niveles de
preocupacién dentro de los estudiosos del comportamiento humano a finales del siglo
XXy comienzo del XXI, al ponerse de relieve que las empresas son productivas por la
calidad de sus activos intangibles, siendo el recurso humano el aspecto que los lidera.
En consecuencia, hoy por hoy las direcciones generales de las compafiias estan
destinando grandes cantidades de fondos para implementar esta situacion, ya que se ha
entendido que la tecnologia, el conocimiento y la experiencia por si solas no garantizan
un crecimiento sostenible de las organizaciones que las haga perdurables en el tiempo,
sino la creacion y estimulacién de un ambiente de trabajo donde el personal diariamente
no asista para poder cumplir con un requisito legal y tener derecho a recibir un ingreso,
sino a producirle la sensacién especial de sentirse productivo para su empresa,
familia, ciudad, pais, etc.

Si la filosofia de trabajo sobre la base de la satisfaccion plena de las necesidades
personales y/o profesionales, sos las metas diarias de la empresa, la rotacion de
personal, la esterilidad mental, la robotica humana, pueden transformarse en estabilidad,
avalancha de ideas productivas, curiosidad laboral y entusiasmo permanente, que haréa
posible alcanzar cualquier meta productiva de la compafiia. Este es nuestro mayor reto
diario en este nuevo milenio. Lograrlo cuanto antes, determinara nuestra supervivencia
empresarial, al aprovechar cada gramo de producto vendible, racionalizando cada rubro
que conforman los gastos operacionales, para que el valor por kilo de primera en el
mercado este alrededor de los USD 0,10 o menos. Hemos mejorado la productividad.

Para terminar los invito a tener presente siempre una de las ensefianzas del fil6sofo
Confucio, expresado en el siglo V antes de cristo y adaptada al medio empresarial:

Si el objetivo es que tu negocio progrese un afio, siembra trigo.

Si el objetivo es que tu negocio progrese diez afios, siembra arboles.

Si el objetivo es que tu negocio progrese minimo cien afios, educa integralmente a
tus colaboradores

Barranquilla 14 de Abril de 2008






