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RESUMEN DE CONTENIDO

Con el propésito de prestar ayuda técnica a nivel de pequefio avicultor,
se disefioc y construyé un matadero de aves con todas las especificacio-

nes técnicas dispuestas para tal fin.

Se pretende hacer de este matadero un prototipo para experimentacién.

Las investigaciones posteriores serdn realizadas por el INSTITUTO CO-

LOMBIANO AGROPECUARIO ICA.

Fete proyecto puede ser catalogado dentro de las siguientes dreas:

Avicultura, Procesamiento de Carnes, Mataderos.
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Muntenga ovejas y cordaros 2n los

104

me jores potreros disponibles,

108 machos y los corderos de un adc pucden wtilizar 7as dreas

dz pastorec mis pobres de su granja.

Desparasite todos les corderos on

1.,21.9. Mayo:

12,1.18

121,17

-

Mantenga ‘as ovejas y cordesos en
nibl s,

Pese tos corderos

A jos corderps retrasados hay que
pafésitos y a las madres chequear

Junio

Mantanga las ovejas y corderos =n
nibles,
Pege los corderos

X

+ 1os cordaeros retrasados hay gque

pardsicos y a tas madres chequear

agosto!

1a fi7tima semans d2 este mes,

1os mejores potrercs dispo-

chequear la existoncia de

produccibn de leche,

108 mejores potreros dispo-

cheguear la existencia dz

produccidn de '=che,

[teve ‘as ovejas a praderas pobres con 21 objeto de reservar

potreros buencs para la monta.

Exd@iae todos los corderos y evalué el comportamiento por el

pese corporal,
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blecidos para cada raza, ©Untre mfs flaa s=a la lana, mds hilo

se pueda obtencr, Asf, de una Tibra ‘450 gramos) de Yana s¢ ob=
tiene un nfmero determinado do carretns de hilo, cada uno ccn ca-
pacidad ¢» 510 metros de hilo, 81 se toma una lana fina &sta pro-

ducz 50 & mis de estos carretes, y su finura se ha establecido pox

e nfimaro de carretes de hilo producide, en esta caso 50, TPor el

contrario, una lana basta

produce menos carret:s y su finura serd

de 40 ~ 48 & 50 dependiendo d=1 nlmero de carrates producides,

En Australia y Nueva Zelandia, ‘a mayorfa de los ovinos Merino

producen tanas muy finas, de mis de 30 carretes. En t&rminos

corrientes,

2stos nfimeros se ‘laman counts y =2xpresan e grado

de finura de cada raza o animal,

£pn 1z Tabla No 6 obgervamos ‘a finura d2 'as razas existentes en

Colombia.

T&RLA No & Finura de Tas razas ovinas en Co‘ombia,

_Raze Couats Tipo de Finura
Rambowillet 56-68 is Fina
sorriadale 50-60 's Mediofina
Hampshire 54-58 's Mediofina corta
Zheviot © 50-56 's Mediofina
Rommzy Marsh 44-56 's Mediofina larga
Cricilo 36-44 's Basta
Blackface 28-32 's Basta
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n wachas y posee un conjunto de caracsterfsticas propias para ca-

dg wazmsg. EBstas caracterfsticas son ia fiourd, longitud, rizo,

$,1. Exfmen del Velida, Le mejor oportunidad para hacer 21 evamen

cs on ta eaxyuila ¥ 0 pusde hacer sobre el

animal o una vez cortadc a1 vz11én, ¢ preferibiemente en tas dos

formas, Cuando haga el examen sobre el animal, debe buscar:

*

- La dansidad o tupidez de ja lana en 1az dietintas partes del

b
cuerpo, sobretodo en el doTso, TOMO Y grupa

®
- 7a finura de la lanz ¥y la uniformidad de £sta en las distin-

:ss partes, tomando coOmO base 1a paleta, el costillar y la

grupa, Debe observar rambién que &) rizado de la lana sea

‘orme ep todo e! veliba (Fig. 543

ani.

4 s > \\' : 'ﬁ,

Fig, 5 & Forma de observar la fiuufa'de1‘ve116n enrla régién
de la paleta,

¢

rasistewia, peso y caracter, y deben ser evaiuadas adecuas
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=14 prow acia d: Yehiita" o s a p tos, fibras mzdulada

lana J grnerada que s progoata més fracusntamsnt;

naTgas Y cola. He reconod por o' graser axugqrado ao

Map{ttudas” n relacifn s las de lana verdadsra ¥ por

nen ondulacion's o rizos. Cuaundo haga 27 examen en ¢
esqui | olo, ebtengal
- 1 50 del velibn, en k D& Limativo @

da cada animal. Este paso corxssponds al crecimie:

79
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'as patas,
1lag Fibras

quz no tie-

1 velibn va

4

!
1a produccién’

to dal ves

1160 en un alio, h
- 12 clasificacifn por finura., Permits sgtimar la uniformidad
»
- ,
de tana gue hay en su rebalio, mds la finurs iﬂdgyidu&
_—y i
e cadal ® ) ?
el a4
E . ﬂ:,
- Adrmgk, Pucde evaluar 'as ofras ~argcteyrfsticas t‘:neldgicas,
. ‘. d -
a que nos refe a continuacidn,
.
§,2. Caracterfsticas de! retidn, Todas las caracteristicgs del
veli6n nos dan 'a co’idad, que
gg Forma ’uh[“ el aspecto a1 TITQi(‘ suavidad, PLif@fmidad,
eolor, finura y Tongiltud,
-
§.2.%, FPigura, Es el grgsor ¢ d#4metro de Yas fibras d: Tama. En-
tre mis deigada sea la fibra mig fina =9 la lanas.
§

gs la cardctarfgtica mis importante de la calida

Cada raza de ovejas tienc una fidura determipada

e

oq 13 setececidn do tos anlmales se busca qu

egtd

uniforms en tode 21 velldn ¥ entre los

4 da 1z lana,

!

de Jana, ¥
finura se’a

1imites esta-
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rus wordoree d» Don Bonote tuvicoren

4a San Francis o, “sty 5 debid a una diferencia on

ciaad durvante -sta cstacifa del afic on pariiculir,

to hube Tuvias en forma regular ¥

En

Den Reni-

pasto nunca deid do crecer

vy antonc s sizmpre hube comida suficiente nara wantaner a 'as

svejas eun abundancia do Tnrehe.

a 1cs corderos de parfsitos imteruvs . A

cordercs

ga ' s debz vermifugar cuandg nienen & gamanas do 2dad y nueva-

infastacidn parasitaria aparezcan,

3

yren parte de

4, Tenga en cuentd qu? cuando 10s si{ntomas de

dafio va astéd

No olvid: dar minerales a 1ihre vo untad a todu 2? rebafic

TORRALES DT MANRJO

tos corrales ds manejo ei una grania ovina son ot verdaderc

cantroe de ruchas actividadas, v con unm BOCY «F orevisiln en su

digefic v sbicacién se pusde anorrar tirmpo apr=ciab’

d= trabajo.

rwigten dos tipos bisices on ta instalacifn d: Tos corralasg

Permamn:ntes

ta ' drenaje y 2n un sitic =n donde, s se

s puaden hacer pisos d= concretu.

Lisicamente de: (Fig. 33)

Deben estar ‘ovcalizados en forma ral quse

ga facili-

desez

1.as instalaclones comsian
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aoviblo s, normalmeuie matdlicas, qub g2 pucden Tiovar a culduier

parte 4+ va granja dond: so necssitop (Fig 34

0,4 - 345 w* por cabeza

et

7.%., Los _orxalzs, Tus ovinus nrossits

ta decir

(03
I
o
=
)
c
8¢
u
o
5
=
W
L2
g
i
i
o
.0
c
w
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vig, J4 Ejemplc de corrales portitiles

“nronces, ¢! tzmafio de los corrales deprndan necesariamente
del tamafic d°? veobafio, psro slempre &% debsn planear toniende
on cuente culguisr aumente 2n &’ rebafio, T2 Fig. 35 nos nuess

fra un disefio senci?lo para la construccidn de corrales du mones=
B

[}
: L
! L\,’\ CORRBAL LOLECTOR

-4

L fow.aA.

Awvguio D& DO°

EMBUDO

[PuenTa pE cEPARAR

CommAl | "’“\t CoRRpAL
QVETAS I (ORDLROS,

Fiz., 35, Diseflo sencille para corra’es de manejo.
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Tdgicamente, -ste digetyo g~ nuade modifi .ar on varias formas,

segln conveng. y de acusrde al tamafo de' rebalio,

Para corrales permanentes s- recomienda hacerlos con postes de
madara, debido a que son relativamente menos cestesos vy ficites
de conscrufr (Fig.36)

4 —

1. o o e om

| I
Lom L : : o |

A N L "-c?_m.?.evp.‘.' s AU A

. 4 . - - . . -

Fig. 36. Corral hecho con tablas de madera.

tac tab'as verticales deben temer por 'c m2nos 0 cm x 7.5 em ¥y

135 horizontales 7.5 a 10,0 ecm x 2,5 em,

mn forma ideal, los pisos se deben hacer de concreto y con buen
declive para drenaje; un piso firm= de unos '3 cm, y cubierto con
cana daconcreto de 5 a 7.5 cm es suficientes para ovines, Como el
concreto =s costoso se puede antonces usar 5 a 7.5 em, de gravi=

11z lavada sobre el piso firme, Tas heces de “os ovinos se diso1l-

wverdn con el agua y desaparecen por entre Ta grava.
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INTRODUCCION.

La industrializacién de aves es muy joven en Colomhia: hace cerca de quince
afios las aves eran sacrificadas a mano y solo un pequefio nimero de éstas
eran evisceradas en instalaciones adecuadas para tal fin. Lo mas corriente

ers que el proceso lo realizara el comprador detallista o el ama de casa.

Por resultar antiecondémico el transporte de las aves vivas, se les sacrifi-
ca en la mayoria de los casos en los lugares proximos al centro productor,
pero lejos a los centros de consumo. Por lo que se recomienda que el des-
plazamiento de las aves debe hacerse em canal y dispuestas para e! comsumo

inmediato, abaratdndose los costos del producto en el mercado.

La capacidad de las instalaciones existentes en Colombia destinadas al sa-
crificio de aves oscila entre las que procesan varios centenares de aves al

ai@ y las que sacrifican varios miles por hora.

En muchas regiones de Colombia, el pequeiio productor no presenta en el mer-
cado el producto debidamente procesado por falta de conocimiento de las mds
ninimas normas de sacrificio, asi como de la ayuda para fabricar y mantener

su propio matadero.

El Instituto Colombiano Agropecuario, con su programa de Procesos Agricolas.,
conciente de csta apremiante necesidad se empend en disefar y construir in
mztaders de aves, que reuna todas las especificaciones técnicas dispuestas

para tal Tin, y gue sea de aplicacion practica a nivel del pequerio avicul-

tor,

ste trabajo que realizado mediante contrato con el ICA, pretende dar in-
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formacidn de los sistemas empleados en el sacrificio de aves y procesos

- - - - L - -
existentes, como también construir un matadero que reuna las té&cnicas mas
avanzadas para el sacrificio y que estén al alcance del pequeio productor
para que en base a esto se tenga una guia de un tipo de matadern para aves
y lo pueda construir con el mas bajo costo posible. Es por esto que en al-
yunas etapas del proceso se emplean métodos muy poco sofisticados pero

t&cnicamente buenos.

En la primera parte se hace una revision general de las diferentes etapas

& seguir en un proceso de sacrificio de aves, el porque se hace y cuales
son los métodos que actualmente estan arrojando los mejores resultados. En
la segunda parte se escogen los métodos més apropiados, el equipo que se
necesita y la razon de estas escogencias. Muchas ideas son sacadas de gran-

des y conocidos mataderos existentes en Colombia.

Se pretende primero hacer este matadero en Tibaitata, sacar las observacio-
nes v congideraciones de mds importancia, los arreglos necesarios y hacer
~onocer el proyecto con sus respectivas recomendaciones a nivel del peque-
fio productor; ademés el matadero construido se utilizard como laboratorio

para efectos de investigaciones y evaluaciones posteriores.,
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REVISION DE LITERATURA.

La industrializacion de las aves es relativamente joven. Su desarrollo
ha tomado lugar desde hace aproximadamente :inos 35 afios. Los métodos -
tilizados en la matanza de aves han ido mejorando a medida que se incremen-

ta el desarrollo de esta industria.

Esta industrializacion a obedecido a diversas causas siendo las principales:
1.= Necesidad de sacrificar cada dia mis aves para el consumo
2.~ Disminuir precios en el mercado presentando productos de alta ca-
lidad ( 15 ).
3.= Interés de los constructores de equipos para matanza de aves en
buscar nuevas miquinas complementarias que substituyan la mano
del hombre en las distintas facetas que presenta el sacrificio
( 15 ).
2.1. Aspectos Generales.
Entes de emprender la construccién de un matadero de avees todo indus-
trial debe estudiar los épartados siguientes:
a) - Disponibilidad de aves para industrializar
b) Exigencias de los mercados de aves
c) Vias de comunicacién
d) Condiciones generales de la instalacidn.
La disponibilidad de aves para industrializar desempefia un papel tras-
cendental. En zonas de intensa explotacién avicola industrial se impo-
ie La instalacion de mataderos de aves ( 15 ). Dependiendo del nimero
Je aves para industrializar se disefiard el tamailo y tipo de matadero.
Las exigencias del mercado de aves se incrementan o reducen dependien-

do de la época del afio ( 15 ). También depende de la calidad y presen-
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tacion comercial de las aves.

Es esencial ubicar el matadero en sitios de ficil acceso para la llega-
gada y salida de aves. Se levantard no lejos de las vias de comunicacién

( carreteras, o vias ferroviarias ) ( 15 ).

La construccidn del matadero se debe hace; en un lugar alejado de ni-
cleos de poblacion, de instalaciones avicolas, por construir un camino
féicil para infecciones o parasitismo. Se requiere abundante agua pota-
ble necesaria para el sacrificio. Los colectores de agua y productos
residuales deben ser de perfecta calidad y esmerada construccién por
lo que reciben sustancias orgénicas de facil descomposicisén que des-
prenden olores molestos ( 15 ).

Tipos de Matadero.

El tamafio y tipo de matadero dependera del nimero de aves que se quie-

ra procesar por obrero/hora.

Se pueden fividir en dos tipos de instalacidn:

‘&) Instalacién sencilla, en las que predominando ia automatiza-
cién en varias operaciones, sigue la mano del hombre inter-
viniendo en las operaciones de detalle ( 15 ). Este tipo de
instalacién se puede llevar a cabo en una planta sin que ne-
cesarismente tenga varias salas. El promedio miximo de aves
trabajadas por obrero y hora son cien.

b) Instalacién moderna, en la que se procura automatizar em Lo
posible hasta un limite extraordinario el faenado de las aves.

S¢ llega a sacrificar més de quinientas aves por obrero/hora.
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Generalmente estas instalaciones constan de dos salas separa-
das: Una de desplume y otra de evisceracion. Esto con el obje-
to de que el calor que en una de ellas se produce no llegue a
la otra. Tiene ademés instalaciones complementarias de visce-
ras con mdquinas peladoras de mollejas, lavadoras de visceras,
mesas para envolver menudencias con papeles especiales ( 15 ).
Ademas se dispone de camaras frigorificas para congelacion y
almacenaje de las canales, aunque esto puede ser ajeno al ma-
tadero. Toda instalacién, de cualquier tipo, debe disponer de
un almacén de recepgién y descanso de las aves que se van a

sacrificar.
2.3, Tramsporte de Aves Vivas.

Las aves que llegan al matadero son enviadas alli desde diferentes par-
tes y se deben seguir algunas normas de transporte con el tin de evi -

tar problemas posteriores.

Para envio de las aves vivas se emplean jaulas de diversos tipos en
las que van colocadas de diez a veinte aves evitando el hacinamiento
que podria causar la muerte por asfixia. Las jaulas deben ser bastante

fuertes pero ligeras para ahorrar gastos de transporte ( i2 ).

El tamaifio de las jaulas depende del tipo de aves que se envien. Para

pollos gue es lo mds que se sacrifica, Morley { 12 ), recomienda usar
jaulas de sesenta centimetros (ancho) por noventa centimetros (largo)
y treinta centimetros (altura). Otras con la misma base pero cuarenta

centimetros de altura, Se pueden usar jaulas un poco mas grandes, de
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mas capacidad, aunque no es recomendado. Las jaulas anotadas an-

teriormente tienen capacidad de veinte aves,

Un estudio de la Universidad de Maryland muestra que se deben
tomar precauciones en el embalaje y transporte para que las a-
ves lleguen a su destino en el mejor estado posible. El estudio
recomienda: Separacion de sexos, de edad, de color y de tamario,
Sin mezclar nunca aves viejas con jovenes, ni aves pequefias con
aves grandes, ni aceptar aves de desecho. Las aves que alcan-
zan un buen grado de engorde se deben enjaular juntSS, dejando
las aves de escagas carnes en otras jaulas. Todo esto para que
una mejor distribucion uniforme sea puesta en las cajas de
transporte, previniendo la sofocacion y reduciendo el nimero de

aves que lleguen muertas al proceso ( 19 ).

Las aves vivas son enviadas en camiones, autos, ferrocarril, etc.,
por los productores a los compradores locales. Se debe tener la
precaucion de que esten durante el viaje, al abrigo de los vien-
tos para qQue no sufran enfriamiénto, asi como también no ence-

rrarlas demasiado para evitar el calor y sofoco ( 12 ).

Cuando las aves llegan al matadero se registra una disminucion de
peso que va desde el 2% al 15% del peso original, esto depende de
la estacién del afo y la distamncia recorrida. Se pierde menos pe-

s0 si la distancia es mds cercana ( 12 ).
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2.4,

No se debe poner alimento a las aves durante el viaje ( 7, 12,

19 ).
Calidad de las aves que llegan al matadero.

En los Estados Unidos ( Departament of Agriculture, Washintong. D.
C. ) han sido clasificadas las aves teniendo en cuenta condicio-
nes sanitarias, conformacion, plumaje y estado de engorde en cua-
tro categorias: A, B, C, y desecho ( ver tabla No. 2 - 4 - | ).
Esta clasificacién se ha ido adoptando en casi todo el mundo ( 7,

12, 11 ).

La clasificacion de aves para came se hace tanto sobre el ave vi-

va, como sobre el ave muerta y eviscerada ( 7, 12 ).

Se tienen los mismos criterios para clsificar y valorsr las aves
vivas y las muertas, aunque, en estas iiltimas, la calidad deoende
mucho de los métodos empleados para matar y refrigerar las aves

(7, 12).

Aves de desecho son todas aq .ellas de calidad inferior que las de
tipo C, Muestran signos de enfermedades. dafio intenso, extremada
delgadez, tullimiento, buche atascado u otras caracteristicas que

las hacen impropias para el consumo ( 12 ).

También son de desecho las aves que tienen las siguientes enferme-
dades: bronquitis infecciosa, cflera aviar, tifoidea aviar, cuello

débil, tuberculosis o hidropesia ( 12 ).
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CLASES
Factores de Calidad Calidad Calidad
Calidad A B C
Salud v vigor Vivat, sano y Sano y vigoreso Débil
vigoroso
Conformacidn Normas ( forma ) Practicamente Anormal
rectangulares normal

Esternon

las y arana-

Apenas curvo Apenas curvo

Normal Curvo

Normales Apenas deformes
Bastante bueno con
gran numero de plu-
mas en punta.

Bien desarrollado
con plumas brillan-
tes y limpias

Bastante bien desa-
rrollada

Bien desarrollada
con pecho largo y
ancho

Buena capa de grasa
subeutinea sobre el
esqueleto ( las aves
jovenes no deben ser
excesivamente gruesas)

Suficiente capa de
grasa en el pecho

Ligeros Moderados
Ninguna Ninguna
Pequefios Moderados

En forma de
gancho

Con giba
Deformes

Mal plumaje en
el dorso, muchas
plumas en punta
Muy escasa, con
pecho estrecho y
pobre de carne
Pobre de grasa

en el dorso y
patas

Serios

Ninguna

Ilimitados

Para el reconocimiento en vivo de n lote de aves se procurard de-

jar estas en ayunas { 15 ).
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2.5, Proceso de Sacrificie.

Las plantas de procesamiento se especializan em suplir aves para
el consumidor del mercado. Pars esto se requiere la mejor presen-—
tacién posible de la canal. Es por esto que se recomienda seguir
los procesos para la industrializacién ya establecidos y que estdn

dando Sptimos resultados ( 18 ).

Prevismente las aves pueden pesarse en la granja o a la entrada
de la planta de procesamiento; esto para verificar el peso de un
lote de aves. Selecciones al azar som hechas em la planta para de
terminar pérdidas de peso en transporte, si las aves han sido pe-
sadas en la granja. Se usa el pesaje para detemminar tamafio del

despacho y condiciones para el proceso ( 9 ).

lLas aves antes del sacrifieio se deben dejar en ayunas cuatro u
ocho horas segin hal%an sido alimentadas con harina exclusivamen-
te o con raciones mixtas ( 7, 11 ). Ademéis, si han llegado tras
varias horas de viaje, es wonveniente concederles un descanso de
doble duraciém a la del viaje ayudéindolas con agua peroc no con co=~

wida ( 15 ).

Esto es indispemsable para que en el momento de la muerte ia mo—
lleja este completamente vacfa de restos alimenticios, pues en ca
=0 contrario se corre el riesgo de que la piel y carne préximas a
la molleja tomen un color verdeso debido a la descomposicién de la
comida que permsnece en ls primera porcién del aparato digestivo.

Adends no es aconcejable recargar el contenido intestinal con lo
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que se evita el ensuciamiento de las canales, el agua ayudara a a-
rrastrar los alimentos que quedan en el tubo digestivo ( 7, 12, 15,

16 ).

Cerca del 60% ( de las 24 horas ), rdpidas pérdidas del contenido

intestinal ocurre entre las primeras tres o cuatro horas ( 11 ).

Se puede dividir las operaciones para la industrializacion de las

carnes de las aves en:

1.~ Degliello o sacrificio de las aves.
2.~ Desplume, con el previo escalcado.
3.- Evisceracidn, con aprovechamiento de visceras.

4.~ Presentacién comercial con el ave terminada.

Estas cinco etapas del proceso estam subdivididas y se puede pre-

sentar el proceso completo a seguir asi: ( 2, 18 )

1.- Encadenado - colgado.

2.- Sangrado previo corte yugular u otro método.
3.- Escaldado.

4.“ Desplume de patas y coyunturas.

5.- Desplume de alas, cuello y cabeza.

6.~ Desplumado en maquina de dedos o canasta.
7.- Corte de patas.

8.~ Colgamiento en cadenas de evisceracidn.

9,- Lavado con regadera.
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12.=
18.=
14.-

15.~
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19 =
20.-
21.-

22.-

24, -

25.-
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Remocion de cafiones.

Chamuscado.,

Lavado con regadera.

Remocion de rabadilla.

Corte alrededor del ano.

Corte abdominal.

Extraccion de visceras.

Inspeccion.

Remocion de higado, corazén, canal alimenticio, cabe-
za y molleja.

Corte de cuello y remocion del buche y traquea.
Extraccion de pulmones.

Corte de cuello.

Lavado de ave.

Separacién del ave de la linea para someterla a enfria-
miento.

Pesado.

Presentacién comercial de la canal después del empaque.

.Matanza y sangrado.

Hay varios métodos de matanza de aves ( 7, 12, 15, 16, 18 ).

El primero, tradicional, comnsiste en desarticular la cabeza,

se practica en el campo, y se facilita en aves que se venden

para consumo inmediato.

Segin Rubio ( 16 ), este método consiste en desunir la espi-
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na dorsal de su engarce con la cabeza; se realiza del siguien~-
te modo: sentado el operador, se coloca el ave cruzada sobre
las rodillas con el pecho hacia abajo y la cabeza en direc-
cidn a su derecha. Una vez colocada en tal posicidn, con la
mano izquierda se le sujetan las alas y patas, y cogiendo con
la otra mano la cabeza por la parte superior ( y en forma que
resulten los dedos paralelos al pico del animal ), se le im~
prime ( accionando solo con la mufieca ) unos giros répidos

de derecha a izquierda idénticos a los que se emplean para
abrir una cerradura. Uno, dos o tres movimientos, segin la
edad del ave y préctica del operador, bastan para conseguir
el dislocado. Se cuelga emseguida por las patas para que la

sangre se recoja dentro del cuello y no quede en el cuerpo.

El segundo, basado en desangrar el ave cortando los gruesoe
vasos sanguineos en la base de la cabeza. Este sistema lla-
mado Americano congiste em hacer una profunda incisién en la
parte posterior del pabellom o 1lébulo del oido, con lo que se
lesionan los vasos venosos8 de primer ordem y se produce el a
tontamiento preciso para suprimir el aleteo y sobreexitacidn
preagdﬁica del animal que siempre se presenta y debe ser lo
menor posible. Se puede hacer de otra forma y es introducien-
do una especie de tenaza cuya hoja cortante introducida en la

boca del ave corta los vasos sanguineos internamente,

Ll método de corte intermo se emplea solo em mataderos donde

2 haga desplume en seco.



IM 75 - 11 - 21 HOJA 17

El tercer método consiste en degollar el ave practicandole
una incisién profunda ( con un cuchillo curve ) en la hove-
da palatina, en la porcidn profunda o arranque de la farin-
ge del animal cortando las venas yugulares y provocando al
mismo tiempo un atontamiento cerebral al penetrar y lesionar
la masa cerebelosa la punta del cuchillo. Este sistema es
excelente y es el que mas se usa, aunque se necesita cierta
practica que se adquiere a medida que se van sacrificando

mas aves.

Existe un método, poco usado, y es un sistema que atrude las
aves con corriente y corta automaticamente las venas yugula-
res por la parte extermma del cuello ( 12 ). En estas aturdi-
doras eléctricas estacionarias el ave se pone en contacto con
alguno de los electrodos cuando pasa por la méquina, la can-
tidad de carga varia dependiendo del tamafio del ave ya sean

pollo o pavos ( 8 ).

Después de la matanza se procede al desangrado. Este es im-
portante para efectos de presentacion y producir el color de

la piel deseado ( 7, 15, 18, 8 ).

Debe evitarse la presencia de sangre en los foliculos de las

plumas del cuello, de las alas y del coxis ( 7, 15 ).

El tiempo de desangrado varfa desde menos de un minuto hasta

dos minutos dependiendo del tipo de ave y la eficiencia del
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corte { 18 ).

Segiin Hall y Salas ( 8 ), los sintomas de un desangrado de-

ficiente son:

a.~ Signos externos de sangre en las venas y capilares.

b.- Decoloracién de los huesos y la piel debido al de-
sangrado deficiente, lo cual, se manifiesta después
de que las aves han estado en un congelador por un
periddo considerable.

c.- El tiempo de conservacién se reduce.

d.- Se presenta sabores indeseables.

e.- Manchas de sangre en los folfculos sobre caderas y

muslos.

La cantidad de sangre de un ave en crecimiento es igual en
10os machos como en las hembras y corresponde aproximadamente
al 10% de su peso. Al morir el ave pierde del 35% al 50% de

volumen total de sangre ( 7 ).

Existen diferentes tipos de desangradoras. El tamafic depen—
de de la cantidad de aves que por obrero/hora se quieren

procesar.

Puede consistir en simples conos truncados en las cuales se

introduce el ave cabeza abajo ya degollada ( 15 ).

Otro es simplemente un recipiente que recibe la sangre que

cae de las aves, cuando estas son colgadas de las patas en
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La linea del proceso, da buenos resultados.

En instalaciones de gran capacidad se efectia el desangrado

mediante el llamado tdnel de desangrar, Romagosa ( 15 ).

Desplume,

Exésten diferentes metodos por los que se pueden desplumar

las aves.

Unos ya en .desuso, y otros, por presentar resul-

tados optimos, en plenc apogeo.

b -

En seco.

Para el desplume de aves en seco se emplea una mé-
quina que consta de un aspirador eléctrico de gran
fuerza y unos discos desplumadores que giran a una
gran velocidad, accionados por el mismo motor. El
ave se coloca de tal forma que el ventilador arras-
tre las plumas, wmientras que una serie de discos de
acero Que se unen en cada revolucion la despluman
con rapidéz. Generalmente las plumas de alas y mus-

los se quitan a mano ( 12 ).

El desplume tambiém se puede hacer a mano cuando el

ave esta " Caliente ". Se inicia por el dorsc para

pasar al cuello, vientre, coxis y al final de la co

la ( 7).

Sometiéndolas a bano de cera.
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Hace algunos afios y actualmente en mataderos de po-
ca importancia lo siguen empleando. Se despluma el
ave después de someterla a un bafic de parafina 1li-
quida. Algunos defienden el proceso diciendo que
la calidad y coloracidon de la piel de la canal me-
jora con la parafina, porque al abrillantarse la
presentacidn, el comprador prefiere las canales
tratadas por este método que las tratadas por

cualquier otro ( 15 ).

Segin Marley ( 12 ), el método de la cera consistes
la cera se derrite unas horas antes de desplumar
las aves y se mantiene a una temperatura de 54.59C,
ge sumerge el ave en la cera derretida y se agita
durante cinco segundos, se saca y se sostiene hasta
que no gotee, el proceso se repite tres veces. Des-
pués de que el cuerpo ha sido sometido a esto se
cuelga durante quince winutos para que &sta se en-
durezes. Entonces se sumergen en agua {ria durante
treinta & sesenta segundos y se quita la cera. No
debe dejarse que se endurezca mucho la cera pues
después es diffcil quitarla. La cera se recupera
derritiéndola y filtr&ndola para quitarle las plu-
mas. Las aves con muchas plumas‘se prestan noco

para este método.
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El método de la cera para la remocion de las plumas

ha sido reemplazado por el escaldado.( 18 ).
Gon previo escaldado.

El método de bafio con agua caliente es el que goza

hoy de mayor aceptacién y aplicacién ( 5, 1§ ).

Con el fim de que el desplumado sea correcte es me—
cesario expamdir o relajar los miseulos alrededor
de la base de las plumas de modo que estas puedam
removerse completamente con facilidad y sin causar
dafio em la.piel. El objetivo del escaldado es sol-

tar las plumas.

Despugz del samgrado las aves son cargadas & través
de un tangue de escaldadura, equipado con agitadores
para circular el agua y un termostato para mantener

la temperatura deseada ( 15, 18 ).

La escaldadors tieme una loagitud proporciomal al
nimerc de aves Qque se guiere tratar por hora. los e
guipos n?defnos disponen dentro de las escaldadoras
de potentes imyectores de agua a temperatura desea-
da, los cuales logran repartir el agua de modo uni=-
forwe, com lo que mo se producird diferencias de
temperatura, como ocurrfa en las primeras escaldado~

ras, que carecfian de inyectores o batidores de agua
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caliente a temperatura fija. Este detalle es de in-
terés para lograr que todo el cuerpo del ave sea

mojado por el agua a la temperatura deseada ( 15 ).

La temperatura del bafic depende de las aves que se
estén faenando ( 7, 15, 18, 5 ). El tiempo de im-

mersidn varfa con la temperatura del agua ( 7, 18,

5 ).

El punto de la temperatura es muy importante pues al
escalder las aves s temperaturas suy elevadss y des
pués pasarlas a la miquima desplumadora se arramca=
rian junto con las plumss colgajoe de piel, conm lo

que no seriam presentables dichas cammes ( 15, 8 ).

Segin los diferentes autores las temperaturas de
les pollos para consumo es de la siguiente manera
( 7, 12, 15, 18, 5 )’ Para pollos jévenes se em -

plean tempergturas inferiores a los 520C.

Un escaldado em agua & temperaturas comprendidas
entre 58.4 y 60°C por um periodo de treinta a se-
tenta y cimeco segundos, se demomina subescaldado.
La meyor vemtaja que se presenta es que se pueden
remover las plusas com facilidad y obtemer um co-
lor umiforme em la piel, sim embarge la superficie

de la piel es himeda y pegajosa, y se puede decolo-
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rar 8i no se mamtieme himeda y cubierta ( 8 ).

Pars pollos destimados a asado se tratan con tem-
peraturas desde 50 a 54°C. Este se considera un se-
miescaldado, con lo que se presenta un mejor color
de la piel y memos destruccion de la epidermis, la
sangre no se sale del pollo, la piel no se cuece y
se permiten diferentes métodos de enfriamiento y
empagque. Se debe mantener de treinta a cuarenta se-

gundos en agua.

Cenerslmente un escaldado entre 54 y 58.4°C deber§

evitarse porque la tempersturs es demasiado caliem-
te para mamtemer todas lgs partes de la piel imtac-
tae y demasiado bsjas pars remeover toda la capa e~

pidémica de la piel. Como resmltado manchss y par-
ches desagradables se forman si la piel se deshi-

drata ( 13 ).

El tiempo de sumersion y la temperatura relaciona-

do con aves mas grandes, pavos, patos, gallos y ga~
1linas viejas ®on criticos y se ajustan dependien-—

do de la edad y temafio del ave. Se comsidera un es-
caldado fuerte desde los 71 a los 82°C. Mas que to-
do se utiliza para aves acudticas porque las plumas
son retiradas con facilidad y la piel no se decolo-

ra tan rdpido como otras especies de aves de corral.
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Después de la inmersion en agua caliente se somete

el ave al desplumado que se hace con diferentes ti-

pos de maquinas desplumadoras ( 15 ).

Hay varios tipos de desplumadoras:

a -

c.~-

De cilindro o tambor: en el cnal van adheridos
unos dedos (e goma, que actidan arrancando 1as
plumas al marchar a gran velocidad. Se hace

solo por fricecién.

De platos flexibles de goma que al rodar a gran
velocidad van pellizcando las plumas. Da buen

resultado.

De los rodillos perforados, en los cuales, al
introducirse plumas por los orificios son a-
rrancadas por una cuchilla ceatral que gira a
alta velocidad, Lste sistema es pocn tsado pa-
ra el desplume peroc se emplea micho en el des-

cafionamieato de aves viejas.

Otros sistemas ya abandonados como el llamado
de aspiracidn de ci'indros de goma. con raspa-
dores adicionales a un npotente aspirador. Ma
quinas especializadas son usadas a remover es-
pecificamente las p'imas en determinaca parte

del cuerpo ( 8 ).
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Si el escaldado es correcto y las mdquinas des
plumadoras operan bien, muy pocos cafiones se
hacen presentes ( 18 ). El personal completa el
desplumado quitando algunas plumas que quedan
eventualmente ( 7, 5 ). Cuando se emplea el es-
caldado a alta temperatura no es necesario el

acabado ( 5 ).

Finalizada la desplumada el personal técnico
procede a la evisceracidn de las aves.

2.5.3. Evisceracion.

Hay muchos mercados de escasa importancia en q:e se exigen
las aves con la integridad de las visceras. Es mas rechazan

las aves evisceradas ( 15 ).

Este sistema es lamentable por dos motivos ( 7, 12, 15, 18,

16 ) :
a.— Por alterarse facilmente las canales no eviscera
das.
b.- Por abonarse el peso de las partes no comestibles

del ave, como son las visceras del aparato intes-
tinal.
Alos vendedores o industrializadores no les interesa evis-
cerar pues de otra forma no deprecian ni malvenden las

visceras no comestibles { 15 ).



IM75 -1I1 - 21

HOJA 26

Las tres visceras comestibles son: corazon, molleja e higado.
Loe intestinos y viscerss complementarias tiemen otro destino

( 12, 15, 18 ).

Los testiculos se quedan en la canal justamente con el oviduc-

to de laes gallinas.

El proceso de evisceracién se lleva a cabo a mano por perso -

nal técnico y es de la siguiente forma ( 15, 18 ):

Primero se lava el ave, se corta la piel del cuello desde la
base de la cabeza hasta los hombros, se separa la cabeza y
8e corta el pescuezo a la altura de log hombros. Se desliza
la piel del pescuezo, el eséfago, el buche y la tridquea para
despueés sacarlos por la eavidad abdominal. Se insertan dos
dedos a lo largo de le columma vertebral com el objeto de
desalojar el corazén y les pulmones que se encuentran s los
lados de la columna vertebral, y se retiran por la cavidad
abdominal. Se dobla la piel del pescuezo y las alas sobre
los hombros, y se coloca el ave sobre el dorso. Para sacar
lse canillas, se muevem lae patas hacia atrds y delante sec—
cionandogse la articulacién por delante. Se ve los rganos
internos visceras, incluyendo esdfago, triquea, buche, cors
zén, pulmones, higado, molleja e intestinos que son retira-
dos por la cevidad abdonimal. Para ello se efectis una peque-

fia incision por la linea media estermo-ano, se introcuce el
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indice por la abertura y se extrae el paquete intestinal.
ce procede a seccionar la cloacas con la que se desprenden
loe demdz organos. Después de este proceso la canal se la-
va con cuidado por dentro y por fuera para quitar todo su-

cio y someter el ave a enfriamiento.

La molleja se abre, se limpia, y se lava: la parte inte-
rior se pela con méiquina, Corazén, higado y molleja pasan
por otro canal a un area de recoleccidén donde las menuden-
cias son empacadas para enfriamiento. El cuello se coloca

en la cavidad del ave { 2 ).
Enfriamiento y Congelacidn.

Antes de congelar las aves se someten a un previo enfria-
miento. Sin este y si las aves no se congelan antes de o-
cho horas se inicia en las aves la putrefaccién, si la tem-
peratura a la que ce guardan es superior a los 15°C { 12,

1s, 18, 5, 11 ).

El enfriamiento se hace con agua para que el ave alcance
cierto grado de hamedad, con el fin de que al congelarlas

en camaras frigorificae no presenten desecamiento { 12 ).

Es de tenmer en cuenta que de las operaciones de faenado
las aves salen todavis calientes. Se necesita enfriarlas a
menos de 15°C. Para ello se depositan las canales ea am-

plios tanques de enfriamiento en los cuales permanecen unac
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tres horas. Si el agua se hace recircular por bombas, el

enfriamiento se hace mis rdépido ( 15 ).

Durante el enfriamiento rdpido algin residuo de sangre se
pierde y el ave absorve una pequefia cantidad de humedad, la
mayor parte de esta humedad se pierde nuevamente después
del enfriamiento, durante el escurrido, empaque y trans-

porte { 9 ).

La mejor temperatura del enfriamiento es 0°C., Algunas plan-
tas enfrfan las canales con aire a 0°C pues aseguran que el

enfriamiento hecho asf es mée higiénico que con agua ( 15 ).

Después del enfriamiento se debe envolver cada ave en una

bolsa de papel traneparente a prueba de humedad, para man-
tener el ave en buenas condiciones de humedad, temperatura
y no cause destruccidn celular en la piel y manchas que pa-

recen pustulas al someter las aves a congelacidn.

La congelacidén se hace para preservar las canales por bas-

tante tiempo.

Estudios realizados parecen indicar que la temperatura mis
conveniente oscila entre los -20 a -30°C. La congelacién
répida conserva 1a.calidad y el color inmovilizando el a-
gua antes de que esta se evapore ( 7, 12, 15 ). lo mis im-
portante es que la temperatura llegue a la profundidad de

los misculos ( 15 ).
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Hay varios tipos o formas de congelacién, Romagosa ( 15 ),

y técnicos Poulty World ( § ):

a.- Tineles de congelacion, en los que las temperaturas
llegan a -40°C, son los mejores.

b.=- Liquida: Temperatura de -32°C

c.= Por contacto

d.- Soplete de aire: Temperatura de -350C

e.~ Camaras con serpentines: Temperaturas de -30°C.

Se ha comprobado que las aves sometidas a enfriamiento,
congelacion y preparadas debidamente con la evisceracién

ge conservan de manera excelente.

La mala conservacion por accién del frio se puede deber a

dos operaciones de importancia que son: Desangrado y evis-
cerado. El desangrado debe ser lo mds completo posible pues
de lo contrario una vez desplumada el ave la sangre se que-
da en los foliculos de las plumas, muslos, caderas, pescue-
zo y alas, dando a estas regiones un color rojizo y aspecto

desagradable aunque se conserve por el frio ( 15 ).

. Presentacion Comercial.

Los cuerpos empacados, sean congelados o no, deben resui-
tar atractivos para el comprador; deben ser agradables a la
vista. La expansion futura de la industria avicola depende-

ré de que se sigan normas comerciales satisfactorias, espe-
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cislmente en lo relativo a la presentacion de el producto

(5).

La carne de ave industrializada en los mataderos puede pre-

sentarse en el comercio en varias formas:

a.- Ave desplumada y sin eviscerar

b.= Ave desplumada y eviscerada

c.- Troceado de carnes o porciones nobles de camme
d.- Ave envasada en lata. |

e.~ Conservas y condensados o sopas de aves

f.- Aves ahumadas

.= AHAves rellenag com otras carnes.

De 1la que nos ocuparemos en la parte b.- o sea la presenta-
ecidén del ave desplumade y eviscerada; se pueden presentar de
dos formas: Con pescuezo y patas o con patas dobladas y con

la piel del pescuezo plegada entre los hombros ( 15 ).

La dltima presentacion es la mejor en cuanto a aspectos sa-
nitarios, ya que la zona de la cabeza con sus aberturas na-
turales, y las propias patas, suelen estar dificilmente la-
vadas y ser causa de retemcidn de bacterias que podrdn alte
rar la conservacion. Si la presentacion sin cuello es comple-
ta con envoltura de papel plfistico o especial las condicio-

nes sanitarias quedaran garantizadas { 11, 15 ).

Las canales de aves, se dividen en tres categorfas cepen-
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diendo del consumo a que se va a destinar: camales para la

parrilla, camales para sarten y aves para asado.

Dentro de cada una de estas categorias se establecen dife-
rentes tipos que se llaman: especial o grado AA( aves jo-
venes de insuperable conformacién sin deformaciones en las
alas y envasadas en seco ); selecto o grado A ( aves jove~
nes, con pecho ancho pero de morfologia inferior a las so-
bresalientes de la anterior clasificacién ); elegido o gra-
do B ( aves jovenes com regular cubiesta de grasa ); comer-
cial o grado C ( aves jovemes con poca grasa en el cuerpo,

magulladuras y deficientemente desangradas) ( 15 ).
2.6. Fundsmentos Sanitarios.

En el avance que se ha logrado en la instalacién de mataderos de
aves, asi como en las operaciomes para el faenado no debe descui-
darse los defectos que presentan desde el punto de vista sanita-—
rio ( 15 ). Un inspector har§ un reconocimiento en vivo de las
aves que lleguen al matadero, deberf fijarse em aspectos como as-
pecto general de las aves, coloracion de las mucosas, viveza de
los ojos, reaccion del nerviosismo, amontonsmiento al asustarlas
en una jaula, reasccion a unas palmadas, origen o comarca de proce-
dencia para deducir posibles brotes de tipo infeccioso o parasita-
rio, Que desmerecen la tipificacién de dichas canales, llegando al
decomiso si se presentan repugnantes. No se debaolvidar las ente-

rotoxemias de origen bacteriano ( en su gram mayoria salmonelosico )
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que son vehiculizadas por enfermedades tipicamente avicolas

(15 ).

Se debera someter al personal que intervenga en el matadero a con-
trol esmerado para descubrir los posibles vehiculizadores de sal-
monelas, asi como de tuberculosis, enfermedades dérmicas de tipo
infeccioso - parasitorio - que podrfan transmitirse con las cana-

les al piblico consumidor ( 15, 18 ).

2.6.1. Agua del Matadero.

La abundancia de agua es indispensable para malos olores y
coayudar a la limpieza general ( 15 ). Se deberd calcular a
base de litro por ave que se ha de industrializar. En esta
cantidad va inclufdo gastos por accesorios de limpieza, bal-

deo de piso y limpieza maquinaria.

Un control analftico se debe hacer sobre la potabilidad de

aguas a emplear en el matadero ( 15, 19 ).

Recientemente se ha demostrado que el uso de agua porable eos
altamente efectivo para reducir el nimero de bacterias que

tienen los animales durante el proceso. La fuente posible de
la salmonelosis humana se presenta frecuentemente cuando se

dejan las visceras.Ver figura 2-6-1-1,

Hay casoe menores cuando las visceras som retiradas s Se la

van con agua ( 19 ).
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FI€. 2.6.1.1. 1Incidencia de la bacteria antes y después de lavar.
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Desde el punto de vista samitario se desea conocer si el
agua usada en estos casos esta o no contaminada. Se hacen
andlisis cuantitativos que nos valoren el nimero de coliba-
cilos para determinar la clase y cantidad de tratamiento
que el agua requiere para hacerla adecuada para el proceso

(4 6, 15 ).

Las condiciones de agua potable sacadas del boletin de in-

formaciones Quimicas Merk # 30 son las siguientes:

apariencia Inodora e Oloro
Oler = Ninguno
Sabox “ Fresco

Alteraciones por reposo- Ninguna
Reaccion con lacksus - WNeutro
Residuos por evaporacién- Por debajo de 500 mg. L - 1

Sustancias Oxidables Por debajo de 12 mg. L -1
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Contenido en 09 Por encima de Smg L -1
Yones de Amonio - Maximo trazas
Iones de Nitrato - Por debajo de 40 mg L - 1
Iones de Nitrato - Inadmisibles
Iones cloruro s Por debajo de 40 mg L ~ 1
Iones sulfato = Por debajo de 80 mg L - 1
Iones Sulfitos - Inadmisibles
Acidos carbonicos agre-
sivos Inadmisibles
Iones hierro Por debajo de 0.2 mg L - 1
Dureza total Por debajo de 30 dH
Germi Por debajo de 100 mt. L
Bacteria coli - Inadmisibles

Las aguas residuales del matadero van a un colector que de-
be ser perfectamente instalado ( 15 ). Estas aguas necesi=~
tan ser sometidas a tratamiento; este debe hacerse por tres

motivos ( 14 ):

a.— Consideraciones higiénicas: eliwinar o reducir al
miximo los organismos patgenos de origen entérieo,
a fin de evitar contaminaciones que puedan condu-
cir a trastornos orgénicos de los individuos.

b.~ Consideraciones estéticas: Eliminar materias or-
génicas o de otro t.po que sean ofensivas para la
salud, bienestar y aspecto estético donde se va-

cfan dichas aguas.
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c¢.- Consideraciones Econdmicas: Estas aguas negras y
sin tratamiento vaciadas a cursos de agua u otro
sitio, ademfis de poder perjudicar el servicio de
agua para consumo humano o industrial, disminuyen
la calidad de agua de regadioc y desvalorizan la

propiedad.

El tratamiento de aguas negras se divide en tratamiento pri-
mario y secundario. El primario corresponde al proceso de
tratamiento de las materias sedimentables, y el segundo, se
refiere al de la materia no sedimentable o materia dividida

al estado coloidal y en solucidn {( 6, 14 ).

2.7. Subproductos.

La industrializacion de los subpreductos de la produccién avicola
es relativamente joven. Su desarrollo ha tomado lugar desde hace

aproximadamente treinta afios ( 19 ).

Los principales subproductos son: sangre, ciertas glindulas endo-

crinas, plumas, visceras y deyecciones ( 12, 19 ).

La sangre recogida se sfiade la mayoria de veces al pienso de los

cerdos ( 12 ).

Las glandulas endocrinas, gléndulas de secrecién interna producen
las hormonas. Las gléndulas endocrinas son: pituitaria, tiroides,

paratiroides, capsulas suprarrenales, glandulas reproductoras v
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pancreas. Se usan para fabricar productos medicinales (12).

Las plumas de lss aves tienen gran demanda. Se usan para fabrica-
cidén de especialidades para confecciones de seriora, fabricacion de
@lmohadag, o cojines, colchones, plumeros y flores artificiales

(12, 19 ).

También se puede aprovechar por hidrolisis para la alimentacidn de
lags aves jovemes ( 15 ). Se deben separar las diferentes clases de
plumas, como son las de patos, pavos y pollos por tener diferente
valor, asi como las plumas de diferente color ( 12, 19 ). Para ser
usadas, se requiere de un tratamiento quimico llamado TAN - O -
QUILL trabajado por la Universidad de Cincinnatti. El proceso cues-
ta de tres a cuatro centavos de délar por Libra de plumas tratado.
Después de éste Las plumas tiemen: Extremads claridad mostrada por
bajo numero de 02, libres de olores y resistentes a la degradacidn

por microorganismos ( 19 ).

La organizacidn Swansom ha sido una de las primeras em usar los
productos de la evisceracién en la industria de comidas pars pe-
rros, gatos, para los cuales se usan: cunellos, picos v patas. Para
estos procesos se requieren de plantas deshidratadoras y conven-

ciones de las comidas para el determinado animal { 19 ).

. Puntos de Interés.

Lae sves que se van a faenar en el matadero son ( 5 ):
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AVES EDAD DE SACRIFICIO PESO
Pollos 9 semanas 1.7 Kg.
Capones 13 Semanas 2.7 a 3.6 Bg.
Gallipollos-gallinas 18 a 20 semanas 3.2 a 3.6 Kg.
Pavipollos 16 semanas 6.3 Kg.
Pavos 20 a 24 semanas =
Patos 8 a8 9 semanas 1.7 Kg.
2.8.1. Dietribucidn de peso.
Segdn el equipo técnico de Poultry ( 5 ) en el proceso se
presentan pérdidas de peso como siguen:
Pérdidas durante el perfodo de iniciacién 2%
Matanza y desplume 8%
Extraccidn de visceras 1%
25%
Coando més jHvenes son las aves, mayores pérdidas se pre-
sentan { 5 ).
Para iener una mejor guia en la distribucién de pesos de
aves procesadas, Romagosa ( 15 ) muestra emsayos efectua-
dos en la Universidad de Maryland por J. M. Gwin. Tabla
2-8-1-1.,
2.8,2, Separacion de sexo.

Un estudio de la Universidad de Maryland muestra que hay
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diferencia de costo en el proceso de industrializacién de

aves si se sacrifican haciendo previa separacion de sexes.

El estudio arrojé los siguientes resultados:

a)

c)

d)

e)

£)

Del costo total del proceso 23% se va en eviscera-
cién si son machos y el 25% para hembras de nueve

semanas de.edad. Si los machos y hembras se proce-
san separadamente el equipo se ajusta mejor para

que la presentacidén de la canal sea mis pareja.

EL tiempo de desangrado puede ser ajustado a ser

mejor cuando no se mezclan las aves.

EL tiempo y temperatura de escaldado varia pues las
hembras requieren uno menor. Aunque tienen mis plu-

més que los machos.

El tamafio de los cuchillos y la cantidad de agua se

ajusta a la talis del ave.

La velocidad de 1la linea es mas uniforme.

La uniformidad de los envios que salen después de

la inspeccidn es mis pareja.

Segin la eficiencia, perfeccidn y métodos en el proceso

de sacrificio, se pueden usar otras mdquinas de interés

como 8on:

a) Escaldadora de pescuezos y tarsos.
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b)  Descafioneadora
¢) Quemador de pelusas

d) Lavadoras y peladoras de mollejas y visceras.
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MATERIALES Y METODOS.

Los modernos mataderos de aves se basan en las operaciomes para la industria-

lizacidn ya establecidos y que estan dando 6ptimos resultados ( Seccidn 2.5.).

Los fabricantes de equipos para la matanza de aves se ham preocupads por per-

feccionar y llevar hasta un grado de automatizacién muy alto este proceso.

Con este tipo de instalacidn sencilla, disefiada para procesar un nimero ba-
jo de aves por obrero/hora, se automatizé el proceso en algunas operaciones,
mientras en otras la mano del hombre sigue interviniendo. El equipo que se

va a utilizar se escogid en bese a que sea de ficil construccién y bajos cos-

tos de mantenimiento para el pequefio productor.

£l matadero tendrf una capacidad aproximada de cincuenta aves procesadas por
hova apropiads para pequefios productores. El sitio de construccidn se ubicé
dentro de un galpén del programa de avienltura del ICA, Tibaitatd destinado

para este fin un &rem de 7.25 x 5.75 mt2.
54 FProcesos y seleccidn de equipo.
El proceso y seleccion de equipo es el siguiente:

3.1.1. Degiiello o sacrificioc de las aves.
El sisteme a utilizar para el degiello es el expuesto en la
seccidn 2.5.1. { tercer Método ). Siguiendo con el proceso de
desangrado. La desangradors usada es un recipiente que recibe

la sangre que cae de las aves cuando estas se cuelgan de las

extremidades inferiores. Su capacidad es de cinco animales
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por cochada, Es necesario colocar junto a la desangradera una
caneca para recoger la sangre, Ademis es recomendable dejar

solo una salida, para la sangre, y no dos como esta en la ac-
tualidad.(Ver plano 3 ). Para esto se le dara una pequefia in-

clinacién a la desangradora.
Desplume con el previo escaldado.

Se usa el método de escaldado antes del desplume pues es el
que esta dando mejores resultados, no solo econdmicos sino de

presentacion.

Se dispone una escaldadora marca Romatic, en la cual el ave
se sumerge en el agua dentro de una canasts giratoria. El a-
gua es calentada poxr una resistencia variable y su temperatu-
ra es controlada por un terﬁostato. EL tiempo y teﬁperatura
del proceso del ave y su utilizacién es tal como se explic&

en la seccidn 2.5.2,
La escaldadora y sue partes estan detalladas en el plano 4.

A continuacién se procede al desplume que se hace con una des-
plumadora existente de tipo tambor. Esta desplumadora presen-
ta optimos resultsdos pues si el escaldado es correcto, muy

pocos cariones son encontrados. Ademds tiene la ventaja de des-
plumar toda el ave, sinm que se haga necesario el uso de equi-
po adicional. Su funcionsmiento es de la siguiente manera: el
ave descanss dentro de un tambor vertical de base girateria.

Tanto base como paredes del tambor tiemen dedos caucho. Al
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girar la base, el ave es lanzada contra las paredes donde es-
tan los dedos, que arrancan por friccidn las plumas ya flojas

por el escaldado. Ver en detalle lz desplumadora plano 5.
3.1.3. Evisceracidn.

Para esta etapa se disefid la mesa de evisceracion que figura
en el plano 6. Tiene capacidad para tres operacios, cada uno
de los cuales tieme 3 su alcanee un rociador de agua para per-
mitir el lavado de las visceras en cada operacion: ademas se
coloca un recipiente para depositar las tres visceras comes-
tibles ( higado, corazén y wolleja ), el cual se desliza a

lo largo de la mesa. Lz mesa tiene una inclinacién y un de-
eagiie que permite al agua y visceras no comestibles salir

v caer dentro de un recipiente colector, cuyc fondo tiene

una malla para que escurra sobre el canal de desagiie. Ver

plano 6.

El proceso de evisceracifn se explicd en la seccién 2.5.3.
3.1.4. Enfriamiento.

Se hace con agua. Para esto se dispone de tanques de enfria-
miento. Ver planos 7 y 8. La temperatura del agua debe ser
inferior o igual a los 149C, Esto con el fin de que al some-
ter el ave a este proceso su temperatura se reduzca a menos
de 16%C y se conserve unas siete horas, antes de que empiece

su putrefaccién. Si se disponen de camaras frigorificas no
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es necesario sino dejar las aves en los tanques unos veinti-
cinco minutos para que aleancen cierto grado de humedad. Ver

seccion 2.5.4.

Presentacion del ave terminada.

Gomo se dijo en la seccién 2.5.5. parte 6. Se hard la presen-
tacion comercial. Se requiere no solo un ave atractiva para
el consumidor, sino que sea lo mis higiénica posible. Para
esto se disefié la mesa mostrada en el plano 9. Alli se proce-

derf al empaque y pesaje de las canales.

Transporte de las aves dentro del matadero.

Para facilitar el transporte de las aves durante el proceso,
se disefiaron lineas aéreas; la primera desde el recibo del a-
ve hasta la mdquina desplumadora ( plano 10 ) y la segunda
desde la despiumadora hasta los tanques de enfriamiento - pla-
no 11 -. Con este sistema procesos tales como la matanza, de-
sangrado, Lavado y evisceracién se pueden hacer sin bajar el

ave de la linea de transporte.

Agua del matadero.

Se puede dividir en dos:

a.~ Las aguas limpias que se requieren para las diferen-
tes etapas del proceso como son: escaldado, evisce-

racién, enfriamiento, lavado e instalaciones, lavado
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de equipos y usc del personal de la planta. La calidad
de estas aguas debe ger de caracteristicas especiales co-
mo se explicéd en la seccidn 2.6.1. Ver plano 12. Distri-

bucidn de aguas limpias.

Para obtener nuestras representativas de agua y amali-

zarlas quimicamente se usa en recipiente de vidrio lim-
pio de capacidad aproximada de ¢ Lts. Se coloca en su e~
tiqueta al sitio de recoleccién, la hora, fecha y nombre

de la persona que lo hizo. { 4 ).

El analisis se deberd hacer en un lLaboratorio a fin de
determinar su calidad. Si el agua resulta con gérmenes o
con sustancias no deseables el tratamiento se puede ha-

cer en los tanques de enfriamiento.

Las aguas negrae del matadero que previenen de las aguas
limpias ya usadas requieren ser tratadas. Ver seccién 2.

6.1,

El agua de los tanques de enfriamiento no requieren ser
tratadas. El resto 2i. Bn este caso se tratarid toda de-

bido a que no hay sitio donde desalojarla.

Hay diversidad de unidades que tienen aplicacién en el
tratamiento de aguas negras, la eleccidn depende de las

condiciones locales y disponibilidad de fondos.

El tratamiento de agua se divide en dos partes: trata-
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miento primario y tratamiento secundario. Ver seccidn

2:6.1,

EL objeto de la sedimentacidn es separar parte de los
s6lidos suspendidos, Qque se sedimentan cuando el liqui-
do esta quieto o se mueve a baja velocidad. Se pueden
agregar sustancias quimicas para mejorar la floculacidn,
y €l proceso se denomina precipitacidn quimica. Un tan-
que de sedimentacién debe remover por lo menos el 85%

de los sdlidos sedimentables ( 14 ).

El segundo pase de tratamiento de aguas negras es el tra-
tamiento biolégico-aerobio. Los diferentes sistemas usa-
dos en estz segunda estapa del tratamiento son:

a.~ Areas de riego

b.- Filtros intermitentes de arena

¢.~ Filtros de escurrimiento

£
H

Barros activos

e.- Lagunas de estabilizacidn y oxidacién.

En este caso se escogieron la fosa séptica y las areas
de riego para el tratamiento de agnas negras. No solo

por no necesitar mantenimiento y tener bajo costo sine
que persigue utilizar el agua con propésitos agricolas.
Se debe evitar el contacto de las plantas con la aguas

negras por razones sanitarias,

En 1la fosa séptica se origina el tratamiento primario de



IM 76 - 11 - 21

HOJA 47

las aguas. Es un estanque cubierto ( hermético ), cons-
truido de piedra, ladrillo y hormigon armado u otro ma-

terial de albafiileria: generalmente es rectangular, el

cual se proyvecta para que las aguas permanezcan en €l un
tiempo de doce a veinticuatro horas. De los sélidos que
lleguen a la fosa séptica, decanta la mayor parte de la

materia sedimentable, la cual entra en procesc de diges-—
tidén anaerobio-biolégico. Por esta razdn la cantidad de
lodo que se acumula es pequefia. Sin embargo con el tiem-
po hace que la capacidad de la fosa disminuya por consi-
guiente su perfodo de retencién, La fosa deberd constru-
irse de la manera mds sencilla, con todas sus partes ac-
cesibles y suceptibles a ser aseadas, evitando el empleo
de piezas moviles, pero asegurandc la automaticidad del

funcionamiento ( 14 ).

Toda fosa sé&ptica debe ser estucada interiormente con
mortero de cemento puro. Entre la cara interior de la
cubierta de la fosa y el méximo nivel de agua deberd
dejarse un espacio, aconsejable de 40cms., para la acu-
mulacion de gases, materias flotantes y costra que se
genera. La fosa estard provista de una tapa de registro
impermeable y hermética de no menos de 60cms de didmetro
que permita el acceso de un hombre para la extraccion de

lodos.

La fosa séptica normalmente estid mas abajo del nivel del
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piso. Esto depende de la pendiente de l» caflerfa que a
ella llega. Las dimensiones de una fosa séptica varian
segin el tiempo de retencién, el volimen de aguas negras

y velocidad de escurrimiento ( 1, 6, 14 ).

Los lodos extrafdos de la fosa no deben utilizarse como
abono, por cuanto hay materia orgénica semidigerida y
ain fresca. ( 14 ). Para la extraccién del lodo se abre
la tapa y se succiona cen una manguera de aspiracion, de
una bomba, que evacia los lodos a un estanque hermético
montado sobre un camidn, Se debe tener especial cuidado
de iluminar lLa fosz com linterna o bombilla eléctrica
pues de otra forma se puede originar una explosién por

el metano acumulado en la fosa.
El plano 14 muestra en detalle la fosa séptica.

Para completar el tratamiento de las aguas se usaron las
tuberias de infiltracién, son de cemento comprimido, ar-
cilla vitrificada u otro material pétreo cubierto con
tierra; esta distribuye el afluente del tratamiento pri-
mario de las aguas negras y lo incorporan al subsuelo a

travée del proceso de infiltracién.

La tuberia descansa en un lecho de ripio colocado en zan
jas de dimensiones variables segiin las caracteristicas
del terreno. Los tubos generazlmente de un metro de largo

poseen agujeros en su periferia para permitir la salida
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del 1fquido, o &i no, se dejan con separacién de 0.05mts.
protegida por un semicollar de papel impermeable para e-
vitar que la tierra, que cubre la parte superior de la
zanja, penetre en el interior de los tubos de distribu-

cion del afluente.

El sistema de drenaje debe iniciarse a una distancia ra-
zonable de la fosa séptica, unido por un tubo impermea-
ble de 3 m de longitud, como minimo a fin de asegurar
que la humedad no perjudique la resistencia del terreno
donde se halla la fosa séptica. Las cafierias usadas en
este sistema tienen de 3 a 4" de didmetro y se colocan
con pendientes de 0.16% a 0.5%. La altura minima de ri-
pio bajo los tubos es de 0.15 a 0.2 mts. Las diferentes
formas existentes para colorar los tubos estdn sujetas a
la topograffa y caracteristicas del terrenc. Las dife-
rentes formas de distribucién encontradas son tuberias
de ramales paralelos, sistemas de pata de gallo u otro
que permita el terreno. La separacién entre filas parale-
las de tubos no debe ser inferior a los dos metros. Re-

comendandose generalmente tres metros.

El sistema de drenaje se debe utilizar con éxito en los
campos de deportes, jardines, prados, etc., ya que la

capilaridad permite mantener una vegetacidn conveniente.

Ver plano 14 sistemas de drenaje escogido v caracteristi-
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cas.
Generalidades de la instalacién.

Con el fin de evacuar las aguas negras del matadero,
tanto de los tanques de enfriamiento, mesa de eviscera-
cidn, tanque de escaldado, lavado general del equipo y
del matadero, se hicieron los canales de desagiie. Ver

plano 13.

Las luces se colocaron en base a que el matadero sola-
mente funcionard de dia y que tiene unos ventanales am-
plios para la entrada de la luz. Se puede usar para ca-

da proceso una limpara como las que aparecen en el pla-

no 2. En este caso se usaron para los procesos de escal-
dado y pelado ( una limpara ), para evisceracién y enfria-
miento ( una ldmpara ) y para empaque y sangrado otra

Lémpara. Ver plano 1.

Se debe hacer énfasis en que el galpdn utilizado debe
tener buena ventilacidn y una altura no menor de tres
metros, con el fin de gque el aire caliente no se quede
encerrado dentro del galpén. También se procedid a em-—
baldozar con azilejo dos metros aproximadamente de al-
tura las paredes laterales, para permitir una limpieza

Y

y presentacidn mejor.

Lista de Materiales.
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En cada plano figura la lista de materiales para construir el

equipo o instalacion correspondiente,

La lista general de materiales en base de los planos elaborados

es la siguiente:

DESCRIPCION CANTTIDAD

1l.- Accesorios.

a.— Codos a 900

gres de 4" 3
Galvanizado de 2" a 13" 4
Galvanizado de 2§" 7
Galvanizado de §" 3
Galvanizado de 3/8" 3
PYC de l-é" 4
Galvanizado de 3/4" 4

b.- Tees,

Galvanizada de 4" 2

Galvanizada de 3/4" 1

PVC de %" 2

PVC de 3/4" a %" 1
e¢.~ Universales

Galvanizada de 3/4" 19

Y06 de % 3

’'vC de 374" i
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d.- Adaptadores
Macho de 3/4" galv. a PVC 1
Hembra de %" PVC a galv. 1
Hembra de %" a 3/8" PVC a galv. 3
e.~ Reducciones
Galvanizada de 3/4" a %" L
Galvanizada de 5" a 3/8" 3

f.- Tapones

Hembrs para tubo de 2%" galv. 1
2.~ Laminas ¢alvanizadas.
Galibre 14" ( 1.22 x 2 ) mts, 7
GCalibre 16 ( 1.22 x 2 ) mts, 10
Calibre 18 ( 1.22 x 2 ) mts, 5
Calibre 20 { 1.22 x 2 ) mts, 2
Llaves,
Llave de paso de I3%" 3
Llave de pasa de Liv 2
Liave de paso de 3/8" &
Llave de iardinera de 3/8" 3
4 Mallzg,
Salitre 3 orificios de 7 mm® 1 mt2
a9
HMallz escaldadora L mt®
Mmile puerts de entrada aves 2 mt*
5.~ Materiales de construccion.
Triturado 5 mtS
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BIBLIOTECA AGROPECUARIA
DE COLOMBIA
Cemento gris ( 50 Kgrs, el bulto ) 52 Bultos
Cemento blanco ( 50 Kgrs., el bulto ) 4 Bultos
Ripio 24 mtsS.
Ladrillo recocido 2.300
Azulejo blanco 44 mts?,
6.~ Perfiles en hierro,

Angulo de 1" x 1" x 1/8" x 6 mts, 16
fingulo de 1" x 1" x 1/4"x 6 mts. 3
Angulo de 2" x 2" x 1/4" x 6 mts, 3

Angulo de 3/4" x 3/4" x 1/8" x 6 mts. 1

Snguio de 13" x 2" % 1/8" x 6 mts. i
riatina de 1/8" x 1" x 1 mt. i1
Platina de 1/8" x 52 cms, de B ]
Platina de 3/16" x 4" x 4" 12
Platina de 3/16™ x 2" x 1 wmt, 1
latina de 3/18" x 1" x 6 mts, 2
Platina de 3/16" x 5/8" x 6 mts, 2
atins de 3/16" 12 ems, x 12 cms,
Matina de 3/16" x 7 ems, x 4,5 cms., 52
latina de 2" x 1/4Y % S cms, 2
tina de 1/4" x 15 cms., x 15 cms 4
Flatina de 3/16" x 3/4 x 20 cms, 1
arides
Varilla en hierro de 1/4" x 6 mts, 23
/farilla en hierro de 3" x 6 mts. 3
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Varilia en hierro de 1/8" x 6 mts.
Varilla en hierro de 5/16" x 50 cms.
Varilla en hierro de 3/8" x 6 mts.
Eje en hierro de ¥" x 2 mts.
Eje en madera de 14" x 2 mts.
Eje en acero de 14" x 10 cms.
£je en acero de 3/4" x 60 cms.
Eje en bronce de 1§" x 10 ems.
Tuberfa.
#.~ Tuberia galvanizada de:

%' x 0 mta.

L/a" ¥ & mts.

3/8" x 6 mts.

1" x 6 mts.

34" x 6 mts,

13" x 6 mts.

2" x 6 mte,

wldd de.
4" « 1 mt, sin perforar
4" x 1 mt, perforada

d.- Tubo conduit de %" x 6 mts,

HOJA 54

i

80

220
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Tornilleria en hierro rosca ordinaria de:

5/16" # x 3/4" cabeza exagonal 42
3/8" B x 5" cabeza exagonal 52
1/4" # x 1" cabeza exagonal 10
3/8" B x 1%" cabeza exagonal 2
7" B x 13" cabeza exagonal 80
5/16" # x 14" cabeza exagonal ' 3
%" # x 15" cabeza exagonal 2
" # x 3/8" cabeza exagonal 12
Y @ v 1" cabeza redonda 8
5/18" 8 x L' cabeza rodonda 30

‘16" B x 1" cabeza cuadrada 2
Para 1dmina de %" ® calibre 6 42
Tuerca de %" @ cuadrada 85

odoe los tormnilles con sus respec-
Livas tuercas.
Varios.
s ika 2 galones
Pintura anticorrosiva roja 1 galdn
Tintura hornesble gris 1 galdn
Soldadura AIRCO 6013 50 Kgrs.
Manguera pletica de 3/8" x 6 mts. .2
Manguera en caucho de 3/4" x 1 mt, 1
Kacor para manguera de 3/8" # 6
Racor para lLlave de 3" L
Pico de ganso de 3/8" § 3
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Motor de % HP monofdsico a 1.725 RPM 1

Motor de i} HP monofdsico a 1.700 RPM 1

Correa en "V " L = 31.8 in 1
Correa en "V " L = 54.3 in 2
Polea de 3" x }" 1
Polea de 6" x %" 1
Polea de 3%" x 1%" 1
Polea de 11%" x 3/4" 1
Ruedas capacidad 600 Kgrs. 6
Ruedas capacidad 250 Kgrs. 6
Ruadas de caucho de 32.6 mm § 80
lambre de cobre calibre 10 13 mts.

Lgmparas de tubo fluorescente

{ 0.3 x 2.8 mts, ) 3
Termostato 1
Caia recductora de velocidad 50:1 1
Maniia en bronce 1
Y de gres a 30° 13
Remasches (e acero cabezs redonda 200
Nedos desplumadores 250

tndamientos de rodillos conicos 2



IM 7§ - I1 - 21 HOJA 53

CALCULOS NECESARIOS.

Loe céleulos que se hicieron necesarios para elaborar este proyecto fueron

los siguientes:

4.1, Escaldadora.

4,1.1. Csleulo del motor.

i
,uﬁ Heavnasta
iy | I Uu)
: g
Movoe
iy Sadeonn Heaves
S0 0 d

latems de transmieidn de wovimiento a lg canasta.

f.~ Datos

m{5aves Y = 22,5 1bm,

d

m { canaste ) = 25 lbm.

my = mg aves + m canasta

ap = 47,5 1bm.

b.- Torque respecto al eje 1.

Iy = Fxd { Férmula 4-1-1-1 )
reemplazando:

.
e |

= 47.58 x 7 = 332.5 1bf - ijin.



LLOrrea

Datos.

Torque en el eje del motor.
T x Wy
T = cm——— ( Férmula 4-1-1-2 )
LE}
reemplazando:
322.5x 1
T =« =—— = 3.32 1bm - in
100
Potencia Motor.
P = TW ( Formula 4-1-1-3 )
reemplazando:
.32 ¥ 180.64 » 1,818
P iz = 0.1 HP

17 » 1000

et T \: v
I = :'52' HP
Np = 1725 R.P.M.

Ng = 826.5 R.P.M.

(=9
o
n

3 inm

2

= § in
De duﬁd@?
dy x Ny 3 x 1725

j2 e = = 6 in
No 826.5

HOJA 56
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a.- Poteneia de dizefio.

Factor de servieio 1.3 ( Tabla 15 - 10 Shigley )
P = 0.5%x1.3= 0,65 HP

b.- Tipo de corres,
Tipe " A ™ ( Tebla 15 ~ 6 Shigley )

¢ = De la figura 4-1-2-1

D~d
8 = T -2 Sent

2

D-d
o = T4 9 gen~l

2¢

L =(4ﬁ2-(n-d)2)§+!§(ne+deg)

ree#plzrando tenemos:

6 -~ 3
8 = T -2 Sen”t = 2.76 radianes
a 2x8
6 - 8
8 = T 4 2 Sen~d = 3.82 radisnes
Zx 8

L -“-(4!32*{6-3)$+§(6x3052+3x2.76)
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= 30.42 in

De la tabla 15 - 7 ( Shigley ). Una correa A 30 se selec-

cions y sw longitud es:
L = 31.3 in

Vetocidad de la correa.

Mdy 3.14 x 3 x 1725
vV = = = 1354.81 f.p.m.
12 12

Nifmerc de correas.
Utilizando la tabla 15 - 8 ( Shigley )
HP ¥ coryea = 0.70
1 d@ngulo de contacto en la polea pequefia es 2.76 radia-
nes o 156.46 grados.
£l factor de correccidn segin €figura 15~ 4 { Shigley ) es
0.94.
£l tactor de correccidn por longitud de la correa de la
Tabla 15 - 9 ( Shigley ) es 0 85,
bDe donde:
HP x zorrea = 0.70 x 0.94 x 0.85 = 0.6
Nimero de correaslrequeridas es:
0.68

caa s 1

0.6

i
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4, 2. Desplumadora.

4,2.1. C&lculo del motor.

1‘
(4

| ¥ 2%
gll jﬂ}
ﬁ\ HoToR

Siztema de transmisién de movimiento al plato.

P o= TW; ( Férmula 4-2-1-1 )
T o= jel { Férmula 4-2-1-2 )
Inereias.

a.~ De polea pequefia ( 1% ).

1= % t7zf?51 ( r% - r% )2 ( Férmula 4-2-1-3 )

reemplazando
T = Lx1.5x314x0.098 ( (1.875 )% - ( 1.125 )2 )?
I = 1.17 lbm - in?

b.- De la polea grande ( 2* )

Reemplagande en la formula 4-2-1-3

pecdl

- Ly 1.5% 3.14 x 0,098 { 62 -52)2= 28
28 1bm - in2.
c.~ Del eje ( 2 )
md 2
I = = {( PSrmula 4-2-1-4 )
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I ( FSrmula 4-2-1-5 )

4
reemplazando:

5.4 v 1 % 23.62 x 0.282

m = = 5.23
&
m = 5.23 lbm.
$.23 x 1
I = =——ee—z= 0.65
8
I = 0.65 lbm ~ in?
Del dieco giratorio ( 8 )
o* dztuf)u_,t_
M B e ( Férmula 4-2-1-6 )
4
nd 2
BT e ( Férmila 4-2-1-4 )
£
“eemplazando ;
3.14 x ( 20.47 )% x 0.282
m = = 11.6

4 % R

m = 11.60 lbm.

1L.6 ¥ 419.2
! 2 e = §07.84
3
1 = 607.84 lbm. - in?
Inercis en el eje 2.

g = L{2)+1(2)+1(3)+1 aves

LIy = 28 + 0,65 + 607.84 + 1 aves

Iy = 636.29 + 1 aves.

(Pérmula 4-2-1-7 )
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I avee = Inercia 5 aves con respecto al eje 2.

1 aves = md2 ( Férmula 4-2-1-8 )
reemplazando:

I = 22.5x ( 8.15 )2 = 223.2

I = 223.2 lbm.

reemplazando en 4-2-1-7

It = 859.5 lbm - inZ,

E.= Inercia total en el eje del motor.
o 1
It= I (1% )+ Ipx— { Férmula 4-2-1-9 )
W
1

reemp lazando

859.5

Ip = L.17 + - = 81.58

( 3.27 )2

81.55 lbm - in2

i
g Torque para vencer la Lnercia,
Wy ( motor antes del arranque ) = 0 rad/seg.

Wg ( motor cuande funciona ) = 178 rad/seg.

t desde Wy a W9 4 seg.

de donde: L= 44.5 rad/segz.
81.55 x 44.5
T mecanismo = Ipel= = 9,38
32.2 x 12
T wmecanismo = 9,38 1bf - in
h.- Torque hecho por los dedos de caucho a las aves.
T = Fxd ( Férmula 4~2-1-10 )

reemplazando:

T = 2x10.24 = 20.47
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T( 5aves ) = 102,35 1bf - in
Torque reflejado en el eje del motor.

T (5 aves ) x Wy
T = ( Férmula 4-2-1-11 )

Wi

reemplazando:

102,35 x 1
T = = 31.3

3.27

T = 31.3 1bf - in

Torque total.
Ty = T mecanismo + T dedos de caucho

T = 31L.3 + 9,38 = 40.41

s

1]

T 40.41 1bm - in
Potencia motor.

40.41 » 1L7.8 x 1.818

P = TH = = 1.1
12 x 1000

P o= 1.5 HP

W = 1700 RPM

Correa en " Y ¥
Datos:

1.5 HP

il
it

Np = 1700 RPH
Ng = 520 RPM
dy = 3.5 inm

G = 14.5 in

De donde:

HOJA 62
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dp x Ny 3.5 x 1700
Mo 520

a) Potencia del diseifio.
Factor de servicio 1.3 { Tabla 15 - 10 Shigley )
P = 1.5x1.3 = 1.95 HP

b) Tipo de correa.
Tipo " A " ( Tabla 15 - 6 Shigley )

c.~ De la figura 4-1-2-1,

D-d
8g = Tt -2 Sen™! e
20
D-d
oy, = ﬂ+25@n_1
2¢
L = (462-(D-d)2)s+ (De +deg)}

reemplazando tenemos:

LL.5 = 8.5

2.58 radianes

®
n
1]

: = 3,14 - 2 Sen”!
2 x 14.5

11.5 - 8.5

8, = 2.14 + 2 Sen! 3.70 radianes

2 x 14.5
1
(4(24.5)2-(11.5~-3.5)2)2+}% (115

e
1]

{ 3.70 )+ 3.5 (2.58)) = 53.66 in.
De la tabla 15 ~ 7 { Shigley ). Una correa AS3 se se-
lecciona y su longitud es:
L = 54.3 in

d.- Velocidad de la correa.
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Nd, 1700 x 3.5 x 3 14
vV = = = 1358 fpm
12 12

Ndmero de correas.

Utilizando la Tabla 15 - 8 ( Shigley )

HP x correa = 1.08

El &ngulo del contacto con la polea pequefia es 2.58 ra-
dianes o 147.82 grados.

El factor de correccién segin figura 15 - 4 ( Shigley )
es 0.92,

El factor de correccidn por longitud de la correa de la
Tabla 15 - 9 { Shigley ) es 0.95,

De donde HP x correa = 1.08 x 0.92 x 0.95 = 0.94
Ko. de correas requeridags

N = 1.95/n,04 = 2
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4.3, Cédlculo de las dimensiones tanques de enfriamiento.

4.3.1, Tiempo de sumersién en el agua.
Peso aproximado cada ave 4.5 lbm.

Btu
0.997

Cp
1bm °F
Propiedades de la carne a 959F.
F = 62.60 1bm/£t3

K = 0.362 Btu/hr - ft OF

Btu
h = 330 ( Entalpia del agua )
hfc OF
Te = 95°F
Ts = 61°F
Tyoo= S7OF

Considerands un ave

0

v = ( Férmula 4-3-1-1 )
JP

4.5

V = e = 0,072 £t
52.60

(351

81 se supone el ave como una bola de carne

4 3
V = =7ty = 0,0726t% ( Férmula 4-3-1-2 )
3

De donde ¥y = | — T
‘h‘ln ‘a

;g 3V, 1/8 /3% 0.072 v 1/3
' -“ﬂ-ﬂ—-—;} = 0.26ft

4 % 3.14
$i se aplica la figura 4-3-1-1 ( Holman )

Se necesita conocer lo siguiente:
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K 0.362
-— = = 0.00422
hrg 330 x 0.26
8o Ts - TH2o 61 - 57
- = = 0.1l
8y Te = Tyoqg 95 - 87
st Kt 0.362¢
—— = 5 = 0.25
ro2  Cpr2 62.60 x 0.997 { 0.26 )

Tiempo de sumersidn en el agus para que el ave salga a las
condiciones anotadas es de tres horas aproximadamente.
Cantidad de agua necesaria.

Energfa inicial que contiene el ave en relacién al medio am-

biente,

Q@ =LCpV(Ti-"Tyx) ( Férmula 4-3-2-1 )
reemplazando:

Qo = 62.6 x 0.997 x 0.072 ( 95 - 57 ) = 171 Btu.

Energia con que sale en relacidén al medio ambiente.

s = PCpV({ Ts - T ) ( Formula 4-3-2 2 )
reemplazando:
Qs = 2.6 x 0,997 x 0.072 { 61 — 57 ) = 18 Btu

Energia que pierde el ave = Energia que el agua gana.
Qg = Qo - Qs ( Férmula 4-3-2-3 )
reamplazando:

Qg
Qe

171 - 18 = 153 Btu

]

mCpaT ( Férmula 4-3-2-4 )
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De donde:
Qg 153

m = = ————— 381bm
CpAT 0,997 x 4.5

M

38 o
V = = 5 o = 0,61 £#3 = 0.017 m3/por ave

S 62.60
0 sea se necésitan 0.75 md de ‘agua por 50 aves
Volidmen que ocupan 50 aves.

M 228

Vo= L o=

F 62.13

3.62 ft3 = 0.10 w3

i

Volumen que requiere cada tanque para 50 aves. = 1 p°

Rodachinas, Tanque enfriamiento # 1
Para pedide de la capacidad de las rodachinas
Peso tangue de enfriamiento No, L

7 léminas calibre 14 ( 1.22 x 2.0 ) mts
16m tubo galv. 1L @

1.6 m tubo 2} g

7 m Tubo 1" @

6 platinas hierro 3/16" x 4"

3 m dngule 1xIx1/4’

12 m dngule Fx2xy”

otros

Peso agua

260 Kg
82 Kg
15 Kg
21 Kg

2 Kg
7 Kg
57 Kg
10 Kg

3.000 Kg
3.454 Kg
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Se necesitan seis rodachinas que resista cada una 600 Kg.
Rodachinas Tanque de enfrismiento No. 2
Para pedido de la capacidad de las rodachinas.

Peso Tanque Enfriamiento No. 2

8 ldminas calibre 16 ( 1.22 x 2.0 ) mts, 90 Kg.
6.2 m Tubo galv. 14" 25 Kg.
0.5 m Tubo galv. 2% ¢ 5 Kg.
6 Platinas hierro 3/16" x 4" x 0.1 m 2 Kg.
7.5 m Angulo 1" x 1" x 4" 18 Kg.
Otros 10 Kg.
Peso Agua L.000 Kg.

1.150 Kg.

Se necesitan seis rodachinas que resista cada una 250Kg.
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Aguss Limpias
La cantidad de agua limpia necesaria que el matadero requiere dia-

riamente ( 8 Horas ), estd distribuida de la siguiente forma:

a) Escaldadora ( Varios cambios de agua en el dia ) 1 md
b) Mesa de evisceracién ( 1.7 x 1072 m3/ave x 400 aves ) 7 m®
c) Tanques de enfriamiento { capacidad 0.75 m° c/u ) 3 md
d) Lavado de equipo y local 1md

TOTAL . . . . . . . 12 md

Qn = 12 w3/ 8 horas 0.00042 m3/seg.

La estacion de homben dispone de una bomba que da p = 401bf/in2
a un tuho de 3 inf.
51 suponemos un tanque due daz esa presidn a2 la salida, sin pérdi-

das y a la atmosfera por un tubo de 38 in # tenemos:

P = Fgh ( Férmula 4-4-1 )
de donde:
Pge 40 x 32.2 x 2.54 x 1072
h = = = 28.22 m
Fe 3.6 x 1072 x 32.2
Vep= ( 2gh )E ( Pérmula 4-4-2 )

reemplazando:
Vei= ( 2gh );5 = ( 2x 32.2 x.12 x 1111 )% x 2.54 x 1072
Vgi® 23.53 m/seg.
De donde:
Qd = Vsi x Ai ( Férmula 4-4-3 )

reemplazando:
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23.53 x 314x 3% x 6.45 x 107
od = = 0.1 m3/seg.
4

Suponiendo un 50% en pérdidas. *)

Or = 0.05 m°/seg.

Se dispone entonces de agua suficiente.

La instalacion y distribucidn de tuberia para agua limpia,

se muestra en el plano No. 12.

(*) Esto debido a que esta agua también es destinada para consumo en otros galpones

y tiene pérdidas por friccidn a todo lo largo de la tuberia.
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4.5, Canales de Desagiie.
Para esta parte a cada canal se le llamara diferente con el fin de
hacer mas claros los calculos.

Ver plano No. 13.

4 [ L mad 1
B |
2+3
—__“"‘“1 Al R~
[
clu=d I
IO .

4.5.1. Aguas a las diferentes canales.
a) Aguas que van a la canal L.

1.~ Provenientes del tanque de enfriamiento.

7 d2 ( 2.5¢ )2 x ( 2.5 )2
Al = = = 0,0032 m?
4 4 x 10,000
L 1
Vei = (2gh )2= (2x9.8x1)2 = 4,44 m/seg.
Qsi = Vsi x Ai = 4,44 5 0.0032 = 0.014 m3/seg.

Como son dos salidas tenemos:
Qpr = 0.028 m3/seg.
b) Aguas que van a la canal 2.

1.~ Provenientes de la mesa de evisceracién:

0”85
QT =

= (.000236 m>/seg.
hy
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Q
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¢) Aguas que van a la canal 3.
1.~ Provenientes de la escaldadora:

Tt g2 22 x 2.54

AL = = m——— = (,002027 ml
4 4 x 10.000

1
Vei= (2gh )¥= (2x09.8x0.55 5= 3.2 m/seq.

Qsi = Vsi x AL = 3,26 x 0,002027 = 0.00665 m°/seg
2.~ Proveniente de las llaves de lavado:

Q = 0.000277 m3/seg.

De donde:

Qp

Altura de las canales.

il

0.00665 + 0.00277 = 0.007 wS/seg.

Canal 1 = 0.028 m%/seg.
Canal 2 = 0.000236 m3/seg.
Canal 3 = 0.007 m3/seg.

Utilizando la férmula de Manning ( Open channel and Hydraulics )

A —_

Q = - x R¥%s3 { Pérmila 4-5-2-1 )
|
A bh

B £ e = mna ( Formula 4-5-2-2 )
Pm Zh+b

§ = Pendiente de la canal
R = Radio hidraulico
Pp = Perimetro mojado

b = Ancho ( 0.25 )

n = Coeficiente de rugosidad

h = Altura de las canales
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Combinando las férmulas anteriores se encuentra:

0 \3/4 Zh [ V1 Q@ \3/4
._L____) = 58/2 & : ( Formula 4-5-2-3 )
$¥b - st b

Por tanteo se encuentra h pars cada lines.
a) Para canal 1

Suponiendo § = 1%

N= o0.018

reemplazando en Férmula 4-5-2-3.

3/2 . 3/2
\

06.013 x 0.028 0.013 x 0.028

=132 - g
( 0.01 )5 X 0.25!/ ’ ( 0.01 )% x 0.25

h = 0.09m como minimo.

b) Para canal 2,
Suponiendo § = 6%
N = 0,013

reemplazando en Férmula 4-5-2-3

/2 , 3/2
\ |

0.013 x 0.000236 " 0.013 x 0.000236
= h%/2 . g (

( 0.06 )% x 0.25 ( 0.06 )3 x 0.25
h *~ 0,0014 m como minimo

c) Para la canal 3.
Suponiendo S = 1%
N = o.013

reemplazando en la Formula 4-5-2-3
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’ 3/2 3/2

0.018 x 0.007 /' 0,013 x 0.007
( ) =p%2 g

.( 0.01 )¥ x 0.25 ( 0.01 )k x 0.25 /

h ~ 0.04m como minimo
4.5.3. Velocidad del agua en las canales.
Velocidad minima requerida per el agua para que no haya sedi-

mantacidn V = 0.6 w/seg.

Q 0.028

En canal 1 V= - = = 1.24 mfseg.
A 0.25 x 0.09
Q 0.,000236

En canal 2 V = - = = 0.674 m/seg.
A 0.25 x 0,0014
Q 0.007

En canal 3 V= = = c—— = 0.7 n/eeg.
A 0.25 x 0.04

4.5.4, Resultados Obtenides:

8§ Canazl 1 1%

S Cansl 2 6%

$ Canal 3 2%

h  minima Canal 1 0.085 m

h mwminima Canal 2 0.020 m

h ®inima Canal 3 0.060 m

h maxims Canal 1 0.135 m

h méxima Canal 2 0.220 m

h méxima Canal 3 0.25 m
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4.6. Calculo de tuberfa de gres.
4.6.1. A 1s ealida de los canales de desagiie.

a) Para canal 1.

Q 0.028
Q = 0.028 m3/seg. A=z = = —~— = g.022
v 1.24
a2 ( aA )’5 ( 4xo,022)%
A I e— g} d = L ] = = 0.167m
4 = 3.14
Tuberfa que se requiere 4 in,
Pendiente de esa tuberfia
De la férmula 4~5-2-1. Tenewmos:
R Q
sk = W= 0.012
AR2/3
A = 0.008L m2
0.012 x 0,014
s = = 0,058 Q = 0.014 m3/zeg.

Z
0.008L x(0.1/4) /s

R = d/4
§ = 6% hmin = 13.5 ems.
V = 1.73 m/seg h mdx = 34 cms.
b) Para canal 2 + 3

Q mix = 0.000236 + 0 007 = 0.007236 m°/seg.

qQ 0.00736 m3/seg.
A = = = = 0.00736 m?

v 1 m/seg.

1

. d2 48 \% 4 x 0.007361 2

A =—— =~ d = _..___) = ( ) = (.097m
4 7% 3.14

Tuberia requerida 4 in.
Pendiente de esa tuberia

Despejando S de 4-5-2-1 tenemos:
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K= o0.012
sk L 2
2 = s
23 A= 0.008lm
Q= 0.0050m3/seg.

d
0.012 x 0.0050 R= -
§ = = 0.0075 4

0.008L x (0.1/4)%/3

8

1%
0.62 m/seg.

v

h min = 25 cms.

h méx = 27 cms.

Pendiente salida al tanque 2%.
4.6.2. Tuberia de drenaje.
Para el célculo de esta parte es necesario hacer las pruebas
de percolacién o infiltracién para determinar la longitud de
1a tuberfa y aceptabilidad del sitio. El procedimiento a se-

guir es el siguiente:

FIG. 4-6-2-1. ’
pu /I {I;g\/ eIt
T / Ilustracién guia
'
/ - para hacer la prue-

ba de percolaciodn

/8.
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= En el sitio escogido previamente se lleva a cabo una excava-
cién de tal manera que dentro de ella se pueda hacer un hoyo
de 0.30 metros de lado con paredes verticales hasta aleanzar
mis o menos la profundidad proyectada para la tuberia de dre-

naje.

~ 8e raspa con cuidado el fondo y las paredes del hoyo para e-
liminar superficies sucias o grasosas que dificulten o impi-
dan la filtracidén del agua. Se extrae todo el material suelto
y se deposita arena gruesa o gravilla fina hasta obtener un
espesor de cinco centimetros en el fondo del hoyo que servira

de filtro para el agua.

- Se vierte agua en el hoyo hasta una altura aproximada de trein-
ta centfmetros sobre la grava; en la mayorfa de los suelos es
necesario agregar més agua para mantenerla dentro del hoyo du-
rante dos horas cuando menos y de preferencia toda la noche.

( En suelos arenosos, de gran capacidad absorbente, no es nece-

saria esta etapa. Procédase con la etapa siguiente ).

- 24 horas después de haberse colocado el agua se observard s:
permanece en el hoyo. Si tiene un tirante o altura mayor de 15

centimetros, 1la prueba indica terrenc inapropiado.

§i la cantidad es menor y el agua se Ffiltr§ totalmente, agré-
guese agua de nuevo hasta obtener una altura de 15 centimetros

sobre la grava. Debe observarse enseguida el tiempo que tarde
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esta agua para filtrarse totalmente.

El tiempo que tarde la columna de 15 centfmetros de agua en
filtrarse dividido por seis, es el tiempo promedio de percola-
cién, el cual indica cuanto tiempo tarda el agua en bajar 2.5

cms .

En caso de que la prueba indique terrenc imapropiado, se bus-
card otro sitio y se repetirin estas cuatroe etapas para la

nueva evisceracion.

Se hicieron dos pruebas de pereolacidn en diferentes huecos

dando los siguientes resultades:

Hueco No. 1 ¢t medio en bajar 2.5 cms. de H20. 16 minutos.
Hueco No. 2 t medio en bajar 2.5 cms. de H20. 18 minutos.

FIG. 4.6.2.2,

o

o
=1
b

5 883838

LITROS /®2,/D(a

8 3.8 88

8. 889

— T v T T T T - T T T

10 20 30 40 50 60 70
TIEMPO EN MINUTOS
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Segin la figura 4-6-2-2, se necesita 1 mzldia para evacuar 50 li-
tros de agua.

Para evacuar los 12,000 lts/dfa se necesitan 240 m2.
El ancho de la zanja dentro de la cual va la tuberfa de drenaje

es 0.8 m.

De donde la longitud total de la tuberia de drenaje es:
240

L & ——— = 300m
0.8

La § usada en el sistema es 0.4%

Ver Plano No. 14 sobre distribucidn.
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4.7.

Cdlculo Dimensiones de la Fosa Séptica.

VI = V; +Vy Vp = Volumen total
V; = axbxh V; = Volumen de aguas negras que
1llegan.
Vo = Volumen espacio libre
H = Altura total
Suponiendo:
h = 1.2 m.
b = 1.7 m.

tenemos lo siguiente:

Vl = ax1.7x1.2 =10 ms(*)
de donde :
a = 4.9 nm.

Las dimensiones quedan:

a = 49m,
b = 1.7 m.
H = 1.6m. (1.2 + 0.4 requerido para espacio libre )

*)

La fosa esta calculada para 10m° en vez de 12 mS que es el volimen
de agua que le llega. Debido a que es poca la materia sedimentable

que lleva,
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OBSERVACIONES ¥ RECOMENDACIONES.

Las 1dmpeias colocsdas son de tubos fluorescentes y de las dimensiones ano-

tadas en el plano No. 1. Estan colocadas a 2.5 metros de altura sabre el pi-

“io=loplano oo L ose observa una lista de materiales. Esta fué destinada
190 de las vigas donde se apoyan los soportes para las li-
ness de transporte. Para construir el galpén no se especifica lista de ma-

te

i al e
L8400

ire servicio de bafio ( tanto aguas limpias como ne-

sabrentes | 1 » espacificaron puesto que esto ya estaba instalado.

La salids de las plumee no se muestra detalladamente en un plano; esta lle-
na puerta que e ve c;aramenté en 1la foto No. 11 | En el pedido de ma-

LELlELes @dtan inciuldos los ue se necesitaron para su construccién, Acla-

randose que ests hecha ce léming galv. calibre 18 y angulo de 1" x 1" x 1/8".

“esavie para seguridad.

En la lists de materieles aparece un Sika que no se indica en ningin plano:

e mprrweabilizar el pozo séptico.

Los materiales gue se usaron y Que soh propensos a oxidarse fueron recubier-

Cog con una capa de pintura anti-corrosiva y despuds con una capa de pintu-
GOXMSIDLE . O & = © nroteccion sino para su buena presentacidn.
& ¢ enfriamiento para aprovechar el tanque No. 2

gue ya cocabs oo a -¢ puede hacer solo uno con cuatro compartimentos.
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Todas las partes de las instalaciones y equipos que se necesitaron unir y
cuyas uniones no se establecen en los planos se hicieron con soladadura AIR-

CO No. 6013 porgue se facilita trabajar con ella, da bucna presentacidn y

alta resistencia,

Es recomendable asegurar lateralmente la linea de transporte No. 1 pues en

*Be sentido y con Los materiales utilizados no queda muy firme.

La escaldadora utilizada trabaja con gas ( para calentar el agua ); es re-
comendable hacerla gue trabaje con electricidad, es por estc que no se colo-
can en £L plano sino sus dimensiones, materiales y sistema de transmisién

de movimiento a la canasta; dejando el calentamiento de agua a libre elec~

61 almacén o sifio de recepeidn y descangso de las aves debe situarse cerca
12 1a puerta de entrada de 8stas sl matadero y disponer de jaulas de no méds
de treinta aves de capacidad en donde sea ficil { para la persona encargada

de colgarlas ) cogerlas

- E1 personal recomendado para trabajar en el matadero esta distribuido de 1a

siguiente maners: Ne. de personas
En el recibimiento y colgado de las aves 1
Para el proceso de matanza y sangrado 1
Pars el process de escaldado y desplume 1
v ento 3
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Conjunto-Tanques de enfriamiento, mesa de evisceracién y soportes pa-

de transporte No. 2.

LA B
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PP £
FULU 0.4,

g

Conjunto de Tanques de Enfriamiento,

FOTO

Tangque de Enfriamiento No. 2.
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o £
yOI0 0,06,

Conjunto del sistema de transporte empleado
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de

transporte visto en detalle.

HOJA 87

188 aves.



1fnea de

transporte No. 1.

HOJA 88
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Fuerta para la salida de plumas.

a4 de evisceracidn y las rejillas sobre los canales



la canasta abierta.

cidn.






ionde descansa la desangradora

HOJA

a2
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