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1, INTRODUCCION 

La instalación de nuevas máquinas ordeñadoras, su- 
mada a los establecimientos lecheros ya existentes, ha 
alcanzado en los últimos años en el Uruguay, proporcio- 
nes muy significativas. La cifra que cstimábamos a prin- 
cipios de la década del 70, en el momento actual se ha 
multiplicado varias veces. Así es que consideramos que 
unas 2500 existen en funcionamiento en todo el territo- 

- rio nacional. 
La facilidad en la importación de productos en gene- 

ral ha motivado el flujo de nuevas marcas de máquinas 
y por lo tanto más tipos diferentes lo que dificulta el 
logro de uniformidad de criterios y recomendaciones 
para su instalación, uso, higiene y mantenimiento. Como 

es lógico, este “boom” de la mecanización del ordeño 
junto con el progreso que significa el facilitar y mejorar 

las condiciones de trabajo de nuestros ordeñadorcs, al 

aumentar la velocidad del ordeño, reducir la mano de 

obra permitiendo una selección de los operarios, en fin, 

el lograr una mayor eficiencia, puede tracr aparejada 

una serie de inconvenientes que si no se prevén de mane- 

ra de estar preparados para subsanarlos pueden ocasio- 

nar graves perjuicios. Estos se pueden sintetizar en: 

locales no adecuados para la instalación de una máquina 

ordeñadora, instalaciones defectuosas de la misma, mal 

uso de ella, higiene deficitaria y mantenimiento inco- 

rrecto. Estas fallas son ocasionadas en general por el 

desconocimiento de nuestros productores sobre el tema 

ya que se encuentran huérfanos de asesoramiento téc- 

nico. Contribuye a ello el gran numero de firmas vende- 

doras de máquinas ordeñadoras, muchas de las cuales se 

han instalado precariamente sin contar con los servicios 

y conocimientos elementales, con carencia de repuestos 

como para asegurar una continuidad en los servicios, con 

falta de técnicos especia 

a los productores y de una 

avale el cumplimiento de ciertas no 
legislación al respecto que 

rmas básicas. 

listas en la materia que asesoren” 

Nuestro propósito es brindar a los colegas en el ejer- 

cicio libre de la profesión, una información general para 
el diagnóstico y corrección de las fallas mecánicas y de 

instalación de las máquinas ordeñadoras. “Esto permitirá 
asesorar eficazmente a nuestros productores lecheros 
sobre este tópico tan importante como causa predispo- 
nente y directa en la producción de mastitis y, en defi- 
nitiva, tendiente a la obtención de un producto final co- 
mo la leche, básico en la alimentación y además produc- 
tora de divisas, con una calidad Óptima capaz de ascgu- 
rar la salud de los consumidores y competir —sus sub- 
productos— en el mercado internacional cada día más. 
exigente. 

Por supuesto que toda esta información debe ser 
trasmitida en todos los niveles y posibilidades, siendo en 
la actualidad parte de los cursos en nuestra Facultad de 

Veterinaria y en un futuro muy próximo también como 
curso de post-grado, 

2. GENERALIDADES 
El primer paso a dar ante un caso de un estableci- 

miento lechero mecanizado o en vías de mecanización 

es planificar u observar críticamente las construcciones, 

Se nos pueden presentar dos opciones: o adaptamos la 

construcción existente acorde con la futura máquina 

ordeñadora o partimos de cero y se construye una total- 

mente nueva. Esta primera etapa cs muy importante 

pues de la idoneidad de la construcción muchas veces 

depende el éxito posterior. No podemos pretender un 

resultado favorable partiendo de una base incorrecta. 

El ahorro excesivo en la inversión inicial puede llevar al 

fracaso y al final encarecer mucho más el desarrollo de 

la empresa. 
La elección y estudio pormenorizado de la construc- 

ción y del tipo de máquina ordeñadora dependen de la 

extensión y calidad del campo a explotar, Esto nos per- 

mitirá calcular el número de vacas a ordeñar, no olvidán- 
N a 
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dose de la posibilidad de una futura expansión, Debe: 
mos planificar para el futuro y no sólo para el presente, 
Por ejemplo, si se piensa ordeñar pocos animales, una 
máquina ordeñadora transportable puede ser la solución 

tanto funcional como económica y para 35-40 animales 
lo sería el tipo de máquina ordeñadora de balde, Para un 
número mayor indiscutiblemente el sistema de circuito 
cerrado será el indicado, teniendo en cuenta en este caso 
que las construcciones deben ser especiales ya que, por 

lo general, las ya existentes son muy extensas y las lí- 

neas de leche y aire exigirían una bomba de vacío pode- 
rosa así como también se le adicionarían otros proble- 
mas. 

El tipo de sala de ordeño también debe estar acorde 
con la máquina ordeñadora y las construcciones, Los 
más comunes son: estabulación simple o entrabada, 
pasaje a través (ncocelandés), túnel, tandem, espina de 
pescado; también puede ser el circular, el polígono y el 
giratorio, construidos en algunos países con una indus- 
tria lechera muy avanzada y en donde se ordeñan cien- 
tos de animales. Si bien la cficiencia de cada uno de 
ellos aumenta proporcionalmente a su complejidad de 
discño, también lo hace el costo, por lo cual en nuestro 

país todavía estamos muy distantes del punto en que los 
sistemas nombrados en último lugar sean redituables. 

Alrededor del 95 por ciento de nuestras salas de or- 
deño son del tipo de estabulación simple, pasaje a través 
o espina de pescado. 

_ Una vez tomada la decisión en cuanto a las construc- 
ciones, tipo de sala de ordeño y de máquina ordeñadora, 

debemos optar por una determinada marca. Es aconseja- 
ble decidirse por una de reconocido prestigio mundial 

o bondad y sobre todo, que la firma representante en 
nuestro país avale el equipo con su garantía, responsabi- 
lidad, asesoramiento técnico especializado,stock de rc- 

puestos, servicio permanente y que acompañe nuestra 

adquisición con un manual en donde se describa el cqui- 

po y la instalación, detallándose ci uso correcto, limpic- 

za, mantenimiento y reparación del mismo, 

Para nuestra industria lechera, todavía en pleno des 

arrollo, tal vez estas últimas consideraciones sobre la rcs- 

ponsabilidad de los agentes vendedores sea tan impor- 

tante o más que la propia calidad de la máquina ordeña- 

dora. 

3. NORMAS GENERALES 
3.1, En cuanto a las construcciones en general debemos 

atenernos a las normas internacionales al respecto 

y a las normas nacionales existentes cn la Legisla- 

ción Sanitaria Animal*, Todas cllas tienden a faci- 
litar la comodidad, higiene y sanidad tanto de ope- 
rarios como animales y, por supuesto, de la propia 
leche, 

3.2. Las salas de ordeño y de recibo de leche deben es- 
tar comunicadas entre sí pero con cerramientos, 

de manera de poder aislarlas una de otra, La sala de 
máquinas debe estar destinada sólo para ese fin y 
no tener comunicación con las salas de ordeño y de 
recibo de leche. 
Para calcular la potencia de los motores eléctricos 
se debe tener en cuenta que es necesario 1/4 HP 
por órgano. Para motores de combustión interna 
no hay especificaciones pero se requiere una poten- 
cia mucho mayor, Ante la posible falla de la co- 

rriente eléctrica se debe tener previsto el uso de 
otro motor de emergencia o la posibilidad de una 
salida al exterior de la pieza de máquinas para ha- 
cer funcionar el cquipo con cel tractor. Motor y 
bomba de vacío deben estar sobre una base firma 
y toda la instalación bajo normas de seguridad 
y protección con salida al exterior de los gases de 

combustión, 
Las poleas del motor y bomba de vacío deben cstar 
cn un mismo plano y tener un punto en su centro 
de manera de permitir la medición de las revolucio- 
nes con un ticóniciro. 

3.3 

3.4 
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3.5. La correa que unc las poleas debe calzar justo en 
ellas y si son cortas no debe ceder a la presión del 
dedo pulgar más de 15 cm. Para permitir estirar la 
correa en caso necesario, tanto el motor como la 
bomba de vacío deben tener la posibilidad de movi- 
miento en su base, en todas las direcciones, 

3.6. La bomba de vacío puede ser seca o húmeda. En 
este último caso se debe verificar el nivel del aceite 
antes de cada ordeño. Su capacidad debe ser la ade- 
cuada según el sistema y número de órganos, sien- 
do la recomendación general la siguiente: 

  

Sistema de balde 50 + (nx60) = l/m 
  

Sistema de circuito cerrado 100 + (nx 60) = 1/m 
  

n = número de órganos 
1/m = litros de aire libre por minuta 

3.7. El interceptor, también llamado tanque trampa, 
o balde sanitario, debe estar colocado en posición 
accesible, cerca de la bomba de vacío, con una ca- 

pacidad de 15 1 como mínimo; una válvula o siste- 
ma de cierre para evitar el pasaje de leche, agua 
o suciedad hacia la bomba y con un diseño capaz 

de permitir una limpieza y desinfección cómoda 
así como cel drenaje de su interior. 

3.8. El regulador o válvula reguladora de vacío debe es- 
tar rígida y colocada verticalmente sobre la línea 

“de vacío en una pieza en T del mismo diámetro 
que la tubería, entre el interceptor y el vacuóme- 
tro, libre de vibraciones y en una posición tal que 

no penctre la humedad o agua de la tubería de aire. 
Debe estar en un lugar limpio de la instalación, ser 

regulable y fácil de remover para permitir efectuar 
la limpieza periódica y facilitar las pruebas de me- 

dicioncs., 
* Su sensibilidad debe ser tal que la diferencia indica- 

da por el vacuómetro cuando está un solo órgano - 

trabajando y todos pa: no sea mayor de 1,5 cm 

Hg. 
3.9. El vacuómetro debe ser de un diámetro no menor 

de 7,5 cm, graduado, y teniendo en su esfera mar- 

cado bien visible desde lejos la presión de vacío 
operacional. Debe estar colocado dentro de la sala 
de ordeño, a la vista de los operarios, sobre la línea 

de vacío, sin vibraciones entre la válvula reguladora 
-y el resto del sistema, 

3.10. La tubería de aire debe estar perfectamente fija, lo 
más recta posible y no usar codos para su unión 

sino curvas. Las terminaciones deben ser con tapas 

desmontables de manera de facilitar la limpieza 
y las mediciones. En los lugares de declive, como 
ser cl último ángulo antes de llegar a la bomba de 

vacío, es conveniente colocar válvulas de drenaje, 
En ese tramo y en posición vertical, se debe colocar 

una unión de goma de unos 30 cm de largo para 
evitar que las vibraciones y posibles corrientes eléc- 

tricas pasen del motor-bomba de vacío al resto de 
la línca y a su vez permita las mediciones. 
Tanto la tubería de dire como de leche debe tener 
una pendiente de alrededor del 1-2 por ciento des- 

de la parte distal hacia la bomba de vacío. 
3.11, Los pulsadores operan según lo indicado por el fa- 

bricante variando la relación ordeño-masaje de 1:1 
a 3:1 y la velocidad de 40 a 60 pulsaciones por mi- 
nuto. Se deben limpiar y accitar periódicamente 
(en los pulsadores que así se indica). 

3.12. La tubería de leche debe cumplir con las mismas 
condiciones y exigencias que la de aire y estar 
construidas de un material fácil de limpiar, conduc- 
tor del calor, resistir la acción de los desinfectantes 
comuncs, la temperatura de ebullición y no trasmi- 
tir olor ni sabor a la leche, Para ambas tuberías los. 

diámetros aconscjados son:



  

  

UNIDADES DIAMETRO 

1-3 1 pulgada 

4-5 1 1/4 ” 

6-7 11/12 ” 

8-9 1 3/4 ” 

10-12 2 pulgadas 
  

3.13, En las pezoneras se debe extremar la higiene y el 

material adecuado para su construcción es la goma 
sintética u otra que resista la acción de la grasa y la 
temperatura de ebullición. No se admiten empar- 
chaduras, remiendos, ligaduras, vulcanizaciones o 
cualquier otra reparación que cambie la textura y 
espesor de sus paredes. 

4. POSIBLES FALLAS Y SUS CAUSAS 
4.1. Síntoma: vacío muy bajo (la aguja del vacuómetro 

no llega a la marca indicada de operación correcta). 

Posibles causas: 

En la bomba de vacío: 
1. Daño o rotura de las paletas. 

.2. Correas desgastadas o que patinan por estar 
flojas o no calzan bien. 

1.4. Alincación motor-bomba defectuosa. 
1.5. Entrada de aire tubería-bomba insuficiente 

o parcialmente obturada, 

En la válvula reguladora de vacio: 

1.1, 
.1,1. 
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mn . Revoluciones por minuto insuficientes. 

En la válvula reguladora de vacío: 
. Permanentemente abierta. 

. Mal regulada o en posición no pelfacitunedíe 

vertical. 

. Entrada de aire sucia, 
En el vacuómetro: 

. Roto. 

. Impreciso, sucio u oxidado. 
En el sistema de conducción de aire: 

. Diámetro más pequeño que el recomendado, 
. Excesivas ramificaciones y codos, 
. Juntas y uniones de diámetro más pequeño que 

el de la tubería. 
. Parcialmente bloqueada por depósitos de sucie- 

dad. 

. Pérdidas por el sistema, 
En el sistema de conducción de leche: 

1. Diámetro más pequeño que el recomendado. 
22. Excesivo largo, pendiente o número de clevado- 

res o ramificaciones no horizontales. 
5.3. Juntas de diámetro más pequeño que el de la 

tubería. 
4. Parcialmente bloqueado por depósitos de leche. 
d. 
6. 
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Pérdidas por el sistema. 
Muchos órganos para esc sistema, 

” Síntoma: vacío muy alto (la aguja del vacuómetro 
supera la marca indicada como de generación co- 
rrecta). 

b
r
e
 

Posibles causas: 

En la bomba de vacío: ¿2L, 
.2.1.1. Bomba de capacidad, para ese sistema, excesiva, 

2.1.2. Entrada de aire tubería-bomba demasiado 

grande. 
. Revoluciones por minuto superiores a lo indi- 

cado. 
En la válvula reguladora de vacío: 

1. Permanentemente cerrada, 
2. Pegada a causa de la suciedad, 

3, Diámetro de la conexión con la línea de vacío 
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más pequeña. 

. Excesivo contrapeso o mala regulación del re- 
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sorte según el tipo. 

. Entrada de aire obturada por el polvo y la hu- 
medad, 

En el vacuómetro: 
. Roto. 

Umpreciso, oxidado o sucio, 

- Sí ntoma: Pezoneras que caen: 
Posibles causas: 

Vacío muy bajo (igual que arriba). 
Pezoncras muy usadas, perforadas, o de diferen- 

te tipo al recomendado. 

Muchos órganos para ese sistema. 
Exccsivo largo y/o cantidad de clevadores en la 

línea de leche 

4.4. Síntoma: Ordeño lento: 
Posibles causas: 

4.4.1. Vacío muy bajo (igual que arriba). 
4.4.2. Pérdidas en la línca de leche y/o aire, 
4.4.3, Fallas en los pulsadores: 
4.4.3 
44.3 
4.4.3 
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.1. Sucios, 

3.2, Entrada de aire sucia y parcialmente obturada, 
4.3.3, Filtro sucio y/o parcialmente obturado. 

4.4.3.4, Fallas en el diafragma. 
4.4.3.5. Pulsadores relais sucios o bloqueados. 

4.4.3.6, Tubos de pulsadores parcialmente bloqueados. 

4.4.3.6, Tubos de los pulsadores parcialmente bloquea- 
dos. 

4.4.3.7, Fallas cléctricas (en pulsadores eléctricos sola- 
mente). 

4,4,4, Pérdidas en los tubos de conexión de los pulsa- 
dores (perforaciones, roturas, etc.). 

4.4.5. Baja presión de vacío en las pezoneras durante 

el ordeño: 

4.4.5.1. Rotas y/o perforadas. 

4.4.5.2, Tubos de conexión sucios o parcialmente blo- 
queados. 

4.4.5.3. Agujero de admisión de aire del colector dema- 

siado grande o excesivas pérdidas por la válvula 
del colector (según el tipo). 

4.5. Síntoma: Repiqueteo de la bomba de vacío: 

Posibles causas: 
4.5.1. Falta de aceite, 
4.5,2. Resortes rotos. 

4.5.3. Paletas pegadas. 
4.6. Síntoma: fluctuaciones del vacío en cada pulsación: 

Posibles causas: 
4.6.1. Pérdidas por la válvula del pulsador. 
4.6.2. Pérdidas por la junta de la cámara del pulsador. 
4.6.3. Gomas rotas en el pulsador o el colector. 
4.6.4. —Roturas de las pezoneras o de la copa. 
4.7. Síntoma: mucha leche en el colector de las pezone- 

ras cuando éstas se retiran y caída de las pezoncras 
aún con el vacío correcto: 

Posibles causas: 
4.7.1. Agujero de admisión de aire bloqueado, 
4.8. Síntoma: leche entre la pezonera y la copa: 

Posibles causas: 
4.8.1. Pezoneras perforadas. 
4.8.2. Releaser inundado. 
4.9. Síntoma: leche en el tanque trampa: 

Posibles causas: 
4.9.1. Relcaser inundado. 
4.9.2. Pérdidas por las tapas del relcascr. 
4.9.3. Excesiva admisión de aire o pérdidas por los co- 

lectores, pezonceras, tubos de leche o aire, 
4.9.4, Tubería de leche combada causando agitado y 

salpicado de la leche, 

4.9.5. Pezoneras perforadas. 
4.10. Síntoma: depósitos lechosos y grasas alrededor 

de la junta del releaser junta de la cámara del pul- 

sador y de las juntas de los visores de vidrio: 

Posibles causas: 

4.10.1 Escape de vacío en el sistema mientras hay le- 
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che en la tubería y cl releaser. 
4.11. Síntoma: algún órgano ordeña más lento y la cau- 

sa no es como en 4.4, 

Posibles causas: 

4,11.1, Relación ordeño-masaje del pulsador incorrecta, 

4.12. Síntoma: vacas molestas cuando son ordeñadas 
con un órgano en particular y luego del ordeño se 
observan en esa vaca tetas tumefactas y moradas: 

Posibles causas: 
4.12.1, Relación ordeño-masaje del pulsador incorrecta, 
4.13. Síntoma: releaser inundado y no por causas co- 

mo 4.6.,4.7. y 4.8. 

Posibles causas: 
4.13,1. Relación ordeño-masaje del pulsador incorrecta. 

4.14, Síntoma: pulsadores individuales muy acelerados 
y no responden a la regulación en el tornillo: 

Posibles causas: 
4,14,1. Desgaste del mecanismo de regulación, 
4.14,2, Agua en la cámara del diafragma del pulsador. 
4,15. Síntoma: pulsadores individuales con dificultad 

al arrancar al comienzo del ordeño o que operan 
irregularmente. 

Posibles causas: 
. Pérdidas por el diafragma, 
. Pérdidas en la conexión del pulsador. 

. Pérdidas por la conexión pulsador-balde (siste- 
ma de balde únicamente). 

4. Vacío muy bajo. 
S. Pérdidas por los caños de goma de pulsación. 

. DIAGNOSTICO SIMPLE DE LAS 
FALLAS : 

5.1. Prueba de la válvula reguladora de vacío: 
5.5.1. Al empezar a trabajar la bomba de vacío, acer- 

cando el oído a la válvula reguladora, observar 
en qué momento empieza a entrar aire por ella 
y anotar la presión de vacío que registra el va- 
cuómctro en ese momento. Si el aire es permiti- 

do entrar por la válvula antes que el nivel de va- 

cío operacional indicado es alcanzado (38 cm. 

Hg. ó 15 pulg. Hg.) entonces es porque la vályu- 
la no se abre en el momento preciso y, por lo 

tanto, la pérdida de aire continuará no permi- 

tiendo que se alcance el nivel adecuado. 

Posibles causas: 

5.1.1.1. Contrapeso muy liviano o resorte muy flojo (se- 
gún cl tipo), 

5.1.1.2. Válvula dañada, desnivelada, sucia o con vibra- 

cioncs. 
Si la válvula, contrariamente al caso anterior, no 

deja pasar aire en ningún momento o comienza 
a dejar pasar aire muy por encima del nivel ade- 

cuado, significa que está permanentemente ce- 

rrada o se abre con dificultad, 

SaLo2, 

Posibles causas: 
5.1.2.1. Excesivo contrapeso o resorte muy apretado 

(según el tipo). 
5.1.2.2, Válvula sucia y por lo tanto “perezosa” o “pe- 

gada”. 

Prucba precisa de los límites máximo y mínimo 
de cierre y apertura de la válvula reguladora de 

vacio. 
5.1.3.1, Se pone en funcionamiento el sistema (tal cual 

si se fuera a ordeñar) y se registra cl nivel de va- 

cío, por ejemplo 38 cm. Hg. 
5.1.3.2, Abrimos un grifo o dejamos entrar aire hasta 

que el vacío baje 2,5 cm. Hg, ejemplo: 38 cm. 
lg. — 2,5 cm. Hg. = 35,5 cm. Hg. 

5.1.3.3, Cerramos la válvula reguladora de vacío o pone- 
mos un tapón en lugar de ella de manera que no 
entre aire, 

5.1.3.4, Si el manómetro indica ahora más vacío que an- 
tes, entonces cs porque había pérdidas por la 
válvula reguladora, 

5.1.3, 

60 

$.2, Prueba del vacuómetro: 
Verificar si el lugar, posición y forma de colocación 
es la adecuada. Cuando el equipo no está en funcio- 
namiento la aguja del vacuómetro debe indicar 
cero. En todos los casos se debe intentar corregir 
la posición de la aguja con el tornillo de regulación, 
En caso de no poder hacerlo, si la diferencia es de 

hasta $ cm. Hg. ó 2 pulg. Hg, se debe indicar con 
una línea roja dónde cs la presión operacional co- 
rregida correcta. En caso de que la diferencia sea 

mayor se debe enviarlo al service para su reparación, 
Una vez funcionando el equipo se debe observar 
si el movimiento de la aguja es regular o a golpes, 
En este último caso el vacuómetro se cataloga co- 
mo “sospechoso”. 
Si durante el funcionamiento se notan vibraciones 
en la aguja, corregir la colocación, 

5.3. Prueba de las pérdidas a través de la cañería de aire 
y leche: 

5.3.1. Prueba sencilla para la detección de pérdidas: 
Recomiendo la tubería de aire y leche incluyen- 

do el releaser con el oído cerca de ellas se puede 
detectar alguna pérdida existente por el ruido 
característico que produce. El mismo resultado 

se puede obtener siguiendo las fluctuaciones de 
la llama de un fósforo o encendedor, En las par- 
tes de goma y plástico la cuidadosa observación 
cs suficiente. En la tubería de leche, la produc- 
ción excesiva de espuma es indicadora de una 

entrada de aire en exceso causando un desba- 
lance en la relación leche-aire, 

Posibles causas: 
5.3.1.1 Llaves que cierran mal, pérdidas por las válvulas. 

de drenaje, juntas gastadas, perforaciones en ca- 
ños de goma, pezoneras o tanque trampa, fugas 

en la conexión del vacuómetro. 
.1.2. Pulsadores muy viejos y gastados, con pérdidas. 
2.  Prucba precisa para detectar pérdidas en la línca 

de vacío. 
. Se pone en funcionamiento la bomba de vacío 

y se tapan las pezoneras. 

5.3.2.2. Se espera unos 5 minutos para que esté suficien- 

temente caliente, : 
3. Se tapa el caño de escape de la bomba de vacío, 
4. Se apaga el motor y si el escape está sano la 

bomba no va a retroceder. 
2.5. Resultado: 
2.5.1, Si cl vacío baja lentamente, tubería en buen 

estado (ver el vacuómetro como indicador). 
5.3.2.5,2. Si el vacío baja rápidamente, tuberías con pér- 

didas. 
2.6. Posibles causas: 
2.6.1. La válvula reguladora de vacío nu tunciona 

bien, es decir deja entrar aire aún cuando el 

nivel de vacío no llega a lo indicado (oíble). Si 
ocurre esto, se tapa o saca la válvula regulado- 
ra de vacío no permitiendo la entrada de aire 
y se repite la operación. 

5.3.2.6.2. Si luego de lo anterior todavía cl nivel de va- 
cío baja muy rápido es porque hay pérdidas 
en la tubería de vacío o el tanque trampa 
(a veces ofble). 

5.4. Prucba de la bomba de vacío: 
54.1. Si la válvula reguladora de vacío funciona co- 

rrectamente (ver 5.1.) pero no se oye ningún 
sonido de entrada de aire por ella cuando el ni- 
vel de vacío operacional es alcanzado (38 cm. 
Hg. 6 15 pulg. Hg.) y todos los órganos están 
funcionando con las pezoneras tapadas, enton- 
ces la capacidad de la bomba de vacío es ina- 
decuada. 
Si a través del sistema no hay pérdidas de aire 
y el vacío es bajo estando todos los Órganos 

funcionando o la recuperación del nivel adecua" 
do de vacio luego de una entrada de aire (como 
la caída de una pezonera por ejemplo) es lenta, 
menos de $ segundos, también hay poca capaci- 

5.4.2,



dad de la bomba, 

1. Bomba de vacío dañada o rotura de sus paletas. 
.2. Pasaje de agua o leche al interior de la bomba. 
3. Correa que patina, gastada o que no calza per- 

fectamente. 
3.4, Las poleas no están en un mismo plano o para- 

lelas entre sí. 
3.5. El nivel de aceite es incorrecto. 

5.4.3.6. Bomba de vacío pequeña para ese sistema. 
4 S4. Procedimiento para determinar la capacidad 

adecuada de una bomba de vacío en un sistema 

dado. 

5.4.4.1. Hacer funcionar la bomba durante unos $ minu- 
tos. 

5.4.4.2. Con los órganos o baldes sin conectar anotar el 

nivel de vacío, 
5.4.4.3. Conectar todos los órganos o baldes. 
5.4.4.4. Luego de concctado el último órgano o balde 

el vacío debe volver a su nivel original en menos 

de 5 segundos. 

5,4,4.5, Resultado: 
5.4.4.5.1. Si esto ocurre es porque la capacidad cs sufi- 

ciente, 
5.4.4.5.2. Si esto no ocurre es porque la capacidad de la 

bomba de vacío no es suficiente para el núme- 
ro de baldes u órganos de esa máquina. 

5.4.4.6. Se deben buscar las causas de cllo que pueden 
ser como las de 5.1., 5.3, y 5.4. Luego se repite 
toda la prueba anterior conectando los baldes 
u órganos uno por uno hasta que el nivel de va- 

cío operacional se recupere dentro de los 5 se- 
gundos. De esta manera se corrigen las fallas 
encontradas y se determina el número de órga- 
nos o baldes para la capacidad de esa bomba de 

. vacío, 
5.5. Prueba del sistema de pulsación: 
5.5.1. Hacer funcionar todo cl sistema como si estu- 

viera ordeñando (pezoncras tapadas). 

S.5.2, Introducir el dedo pulgar en una de las pezone- 
ras y contar el número de pulsaciones por minu 

to. Estas deben estar de acuerdo al manual de 

instrucciones correspondiente y en general va- 

rían entre 40 y 60, : 
5.5.3. En la mayoría de las máquinas las pezoncras 

funcionan de a 2 y no las 4 al mismo tiempo. 

En estos casos se debe introducir el otro dedo 
pulgar en otra pezonera que trabaje diferente 
para apreciar si las dos partes del pulsador tra- 
bajan igual. : 
Con un poco de práctica con este método del 
dedo se puede apreciar los movimientos del pul- 

sador, amplitud y ritmo adecuados. 

5.6. Prucba de la válvula de rechazo (únicamente en las 

máquinas con sistema de balde). 
5.6.1. Poner cl balde bajo vacío. 

5.6.2. Desconectar cl tubo de goma de vacío del grifo. 

5.6.3. Inmediatamente tapar el tubo con el dedo. 

5.6.4. Si se forma vacío en el tubo es porque la válvu- 

la no cierra correctamente. 

6. CONCLUSIONES 

Y RECOMENDACIONES 

6.1. Es necesario la intensificación en todos los niveles 

educacionales del tema Ordeño Mecanizado. 

6.2. Se hace imprescindible la creación de normas al 

respecto que protejan a los productores y tiendan 

a uniformizar y mejorar la industria lechera en ge- 

neral y la calidad de sus productos. ” 

6.3. El Veterinario práctico debe ejercer una función de 

control y diagnóstico primaria del funcionamiento 

de la máquina ordeñadora. Aunque somero, este 

control es de suma utilidad para el desenvolvimien- 

to normal de un establecimiento lechero mecani- 

zado, 

6.4. Este control periódico no sustituye cl control espe- 

cializado con el equipo técnico completo el que se 

recomienda efectuarlo una vez al año o cn casos ur- 

gentes, 
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