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maquinas de ordeno

SUMARIO

Como cualquier maquina que frabaja
diariamente, todos los dias del ano, la ma-
quina de ordeno necesita revisiones pe-
riédicas. No ya el control semestral o
anual que permite verificar su correcto
funcionamiento, sino operaciones de
mantenimiento mds o menos sencillas,
que puede redlizar el propio ganadero, y
que pueden evitar una averia mds grave
o, al menos, refrasar su aparicion y mini-
mizar su gravedad hasta que pueda ser
revisada por el técnico de la maquina.

1. INTRODUCCION
Todo ganadero de ganado lechero

debe de conocer lo importante que es,

para la buena marcha de su explotacion,
tener su maquina en perfecto estado de
funcionamiento.

1) Un porcentaje muy importante de los
ingresos de una explotacién provie-
nen de la venta de leche. Toda esa
leche se exfrae por medio de la ma-
quina de ordeno y pasa a tfravés de
ella.

2) Un mal funcionamiento de la maquina
de ordeno puede favorecer la apari-
cién de mamitis en el ganado v ser la
causa de pérdidas de produccion.
También existe el peligro de obtener
leche de menor calidad.

3) Esun medio de produccién que tiene
un coste muy elevado vy, por lo tanto,
hay que esperar que dure un periodo
de tiempo razonable (al menos unos
10 anos)

Una vez adquirida una ordenadora y
puesta en funcionamiento, conseguire-
mos las ventajas siguientes:

A) un ordeno poco problemdtico

B) Una mayor duracién de la méaquina y
de sus componentes

C) Un menor gasto en repuestos y repa-
raciones

Cuando se adquiere una maquina de
ordeno y estd ya instalada en la explota-
cidn, es necesario realizar un primer con-
trol de la misma, por personal espe-
cializado. Este control inicial nos garantiza
que la maquina va a empezar a funcionar
correctamente.

A lo largo del tiempo hay que repetir
estos confroles al menos una vez al ano y
siempre que se sospeche que la ordena-
dora no esté funcionando satisfactoria-
mente. Para realizar estos controles se
necesitan una serie de aparatos de me-
dida muy precisos y ademds seguir el mé-
todo establecido por las normas espa-
nolas. Por ello, estos controles deberdn ser
realizados por personal técnico especial-
mente preparado para esta labor.

Por ofra parte, cada fabricante al
vender un equipo de ordeno, debe de
adjuntar unas instrucciones escritas, en es-
panol, sobre las operaciones de manteni-
miento y la sustitucion periddica de piezas
que él recomienda, para asegurar un
buen funcionamiento de su ordenadora.

Asimismo, para facilitar las operacio-
nes de mantenimiento, el ganadero de-
beria exigir el vendedor que le suministre,
junto con la ordenadora, los componen-
tes siguientes:

* repuesto de aceite de la bomba de
vacio

* un juego de filtros de repuestos para
el regulador

o filtros de repuesto para los pulsadores

e aceite para la lubricacién de los pul-
sadores (cuando son del fipo que lo
necesita)

* una aguja calibrada para realizar la
limpieza del agujero de la enfrada de
aire en el colector (si es del fipo que
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los necesita)

e dispositivos para montar los manguitos
de ordeno (si son necesarios)

¢ filtro de leche de repuesto

¢y, engeneral, cualquier herramienta o
repuesto que sea imprescindible para
readlizar las operaciones de manteni-
miento por él recomendadas.

Como los componentes de una insto-
lacién son de procedencia diversa y los
sistemas de funcionamiento pueden ser
notablemente diferentes, las recomenda-
ciones de mantenimiento variardn segln
cada fabricante y cada instalacion. En
cualguier caso, se van a exponer en este
documento una serie de recomendacio-
nes de cardcter general para el manteni-
miento de una mdaqguina de ordeno, que
son aplicables a todo tipo de instalacio-
nes.

2. PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
El programa de mantenimiento debe

adaptarse a cualguier programa de or-

deno, independientemente del nimero
de operarios, frecuencia de ordefo y nu-
mero de vacas a ordenar.

Por tanto, el tiempo disponible para
realizar la revisidn y mantenimiento de la
mdaquina de ordeno es el que franscurre
entre dos ordenos, incluyendo el lavado
de la maquina.

Este tiempo se reduce considerable-
mente en las granjas que realizan 3 orde-
nos diarios (no son muchas las que
ordenan 4 veces al dia), por lo que habra
que planificar cuidadosamente la revision
para no interferir en la rufina de la explo-
tacion.

Es habitual que las recomendaciones
para la renovaciéon de los distintos com-
ponentes de la mdaquina se den en al-
guna unidad de tiempo, normalmente
meses. Sin embargo, consideramos mds
correcto utilizar otros criterios:

e Horas de trabajo en explotaciones
con salas con elevados rendimientos
(vacas/hora) y tiempos de lavado su-
periores a 1 hora.

* Nudmero de ordefios en explotaciones
con menor rendimiento de la sala y
fiempos de lavado cortos. Este es un
criterio muy Util para decidir el cambio
de pezoneras.

Sea cual sea el criterio a seguir, lo que
nos parece esencial es contar con un pro-
tfocolo de mantenimiento perfectamente



Figura 1.

definido y escrito, acompandandolo de lis-

tas de chequeo o de comprobacién para

que su aplicacién sea mas sencilla. Asi,

este protocolo debe especificar:

*  Qué debe revisarse

* Enqué orden

e Con qué frecuencia

* Quién debe hacerlo

* Cdmo debe hacerse

*  Que herramientas debe haber dispo-
nibles

e Cudndo debe sustituirse un elemento

* Qué otras operaciones puede llevar
asociadas (p.gj., limpieza, gjuste, etc.)

Dada la exigencia de instaurar un sis-
tema de trazabilidad en todas las explo-
tfaciones ganaderas, es recomendable
que para realizar esta revision de la insta-
lacién de ordeno (asi como los controles
semestrales o anuales para comprobar su
correcto funcionamiento) se disponga de
una aplicacién informdatica para registrar
los resultados obtenidos en dicha revision
asi como las operaciones efectuadas en
la misma. Contribuimos, asi, a implemen-
tar la frazabilidad de proceso. De esta
manera fambién es sencillo archivar du-
rante el fiempo conveniente los registros
anotados.

Este registro y archivo de datos tam-
bién nos sirve para valorar la eficacia de
la revisidon, comprobando si se reducen los
problemas detectados y/o el indice de
apariciéon de averias.

Cuando un material se reemplaza,
conviene revisarlo para detectar posibles
defectos no achacables al simple uso,
como desgastes desiguales o acelerados,
suciedad excesiva, etc., Io que nos puede
indicar que en las dltimas horas, dias o se-
manas su funcionamiento ya no era del
todo correcto.

Se trata de hacer un mantenimiento
preventivo e, incluso, predictivo. Es decir,
los elementos se deben revisar (limpiar,
ajustar, sustituir, lo que corresponda) mien-
fras adn funcionan correctamente; debe-
mos adelantarnos a que provoquen un
funcionamiento deficiente de la ma-
quina. La busqueda y solucién de proble-
mas ya instaurados no debe ser la base
de frabgjo.

En nuestra opinién, este criterio de
mantenimiento, lejos de aumentar los cos-

Figura 3.

tes del mismo, redunda en un ahorro eco-
némico al evitarse averias mds graves, or-
deno deficiente y/o danos al animal.

MANTENIMIENTO DEL SISTEMA DE VACIO

3. BOMBA DE VACIO

Para mantener la bomba en perfecto
estado de funcionamiento hay que reali-
zar una serie de operaciones que abar-
can varios puntos diferentes y que se van
a exponer a continuacion:

3.1. Lubricacién
Como en todo dispositivo mecdanico

en el que existen piezas en rozamiento, es

muy importante asegurar la lubricacion
de la bomba de vacio, siempre que ésta
esté funcionando. El aceite de las bom-
bas disminuye la friccién entre el rotor y la
carcasq, evitando calentamientos.

Para ello hard que realizar las opera-
ciones siguientes:

1) Mantener el nivel de aceite del depd-
sito entre los limites recomendados (Fi-
gura 1).

2) Rellenar el depdsito con aceite que
cumpla con las especificaciones que
recomienda el fabricante. Como la
mayoria de los sistemas de lubricacion
actuales funcionan por capilaridad, la

utilizacién de aceite de una viscosi-
dad diferente a la recomendada,
puede dar lugar a que la bomba re-
ciba una cantidad excesiva de aceite
0 que funcione en seco.

3) Mantenersiempre limpias las entradas
de aire del sistema de lubricacién y las
salidas de aceite hacia la bomba.

4) Aplicar aceite o grasa (segun sea el
sistema) periddicamente o aquellas
bombas que llevan puntos de en-
grase.

3.2. Tension y alineacion de las correas
de las poleas

Es conveniente asegurarse, con una
periodicidad mensual o siempre que exis-
tan dudas, de que la tensién de las co-
rreas del grupo motobomba es la ade-
cuada. Para ello, se realizard una presion
del dedo sobre la parte superior de la co-
rrea. Se admite un desplazamiento ma-
ximo de 1 cm en total por cada 30 cm de
distancia entre los centros de las poleas
(Figura 2). Un mal gjuste de la tension de
las correas puede originar una disminu-
cién del caudal de la bomba y un vacio
inestable dentro del sistema.

También deberd comprobarse que las
correas no presentan ningln dano (Figura
3).
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Si se viera restos de aceite alrededor
de la bomba, significaria que existe un
problema (figura 4).

En las bombas de agua, debe com-
probarse que éste se encuentra a la tem-
peratura requerida (suele ser 40 °C) asi
como su estado. Por tanto, no deberd
presentar restos de cal ni presencia de
algas. Deberemos comprobar que se re-
nueva cada 1.500 horas de trabagjo vy si
cada 150 horas se anaden productos re-
comendados por el fabricante como an-
fical y antialgas.

Figura 4.

3.3. Ofros elementos

En el caso de que la bomba cuente
con variador de velocidad en funcidn del
vacio de la instalacién, debe incorporarse
al protocolo de mantenimiento el de este
dispositivo. El mantenimiento esencial
consiste en limpiar el controlador electré-
nico y comprobar que no haya fugas im-
portantes de vacio.

En las salas rotativas hay que verificar
el nivel de aceite de la mesa engrasadora

Al menos cada seis meses, y siempre
que haya entrado leche en la bomba,
habrd que proceder a su limpieza. Para
ello puede usarse gasdleo o una mezcla
4:1 de keroseno y aceite.

Se utilizard aproximadamente 1 litro,
que serd succionado por la bomba. Pos-
feriormente a la limpieza, la bomba de-
berd succionar medio litro de aceite para
asegurar una correcta lubricacion.

4. CONDUCCION DE VACIO

La conduccién de vacio hay que lim-
piarla al menos una vez por ano y siempre
que haya entrado leche en el sistema de
vacio. La leche puede pasar a la con-
duccién de vacio a través de los pulsa-
dores, si hay algdn manguito rajado, o
también por el depdsito sanitario si la
bomba de leche funciona mal o las en-
tradas de la conduccién de laleche en el
receptor estn mal orientadas.

4.1. Método de limpieza de la

conduccién de vacio

1. Preparar una solucién con algin de-
tergente alcalino (fambién se puede
utilizar una mezcla de 30 gr. de hipo-
clorito sédico y 30 g de metasilicato
sodico) en un volumen de 8 a 12 litros
de agua caliente (aproximadamente
a 70° C). Hay que tener la precaucion
de utilizar siempre menor volumen de
agua que la capacidad util del cal-
derén de vacio, para evitar que
pueda pasar la solucién de limpieza a
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Punto de limpieza al
final de la conduccién

Figura 5.
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Colocar al final de la conducciéon de
aire (en un grifo o quitando una val-
vula de drenagje o un tapdn de final de
tuberia) un tfubo de goma (figuras n° 5
y 6). Poner en marcha el grupo moto-
bomba y acercar el extremo del tubo
de goma a la superficie de la solucion
de limpieza. De esta forma ala vez de
absorber la solucién entrard aire, lo
que creard una turbulencia que ayu-
dard a limpiar la conduccion.

3. Cuando toda la solucién de limpieza

haya pasado al calderin se para el
motor; enfonces se quita la valvula de
drenagje o la tapa del calderin, para
evacuar rdpidamente el liquido de
limpieza.

4. \olver a redlizar la operacién anterior

una o varias veces con un volumen de

8 a 10 litros de agua para eliminar los
residuos de limpieza.

5. Desmontary limpiar el calderin, la val-
vula de seguridad y todas las valvulas
de drengje.

6. Dejar desmontado el calderin y las
valvulas de drenaje hasta el ordeno si-
guiente, para terminar de evacuar
toda el agua de la conducciéon de
aire.

5. REGULADOR

Cuando el regulador funciona estda
absorbiendo constantemente aire con
particulas de polvo, y por ello, para ase-
gurar un buen funcionamiento habrd que
limpiarlo con regularidad.

Los filtros del regulador deben de lim-
piarse con aire a presion o lavandolos, o
por cualquier otro método que reco-
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Figura 7.

miende el fabricante. Se sustituird por otro
nuevo cuando sea necesario. Deben evi-
tarse situaciones como las de las figuras 7 y 8.

La vélvula del regulador y su asiento
se limpiardn con un trapo y alcohol. En
ningdn caso se utilizard aceite u ofro li-
quido limpiador de fipo aceitoso, pues
ello favorecerd la adherencia del polvo
en la valvula y en su asiento.

Estas operaciones se realizardn con
una periodicidad mensual, que deberd
ser mayor si el regulador estd situado en
un lugar en que se ensucie facilmente.

6. PULSADORES
Para asegurar su buen funciona-

miento, todos los pulsadores necesitan
una serie de operaciones de manteni-
miento que pueden variar segdn el tipo
de pulsador. A continuacién se dan unas
normas generales aplicables a fodos los
tipos de pulsadores, independientemente
de que en cada caso concreto se sigan
las recomendaciones del fabricante.

Una vez al mes hay que:

e Quitar los pulsadores de la instalacion
y limpiar con alcohol las entradas de
aire, salidas de pulsacién y la cone-
xién con la conduccién de vacio.

e Limpiar o sustituir los filtros de aire,
segln sea el caso.

e Lubricar aguellos pulsadores en que
sea necesario realizar esta operacion
(hay algunos tipos de pulsadores que
necesitan lubricacion y otros que no).
En las salas de ordeno en las que se

distribuye el pienso durante el ordeno los

pulsadores se ensucian mucho y por ello
habrd que desmontarlos y limpiarlos con
mayor frecuencia.

En los viejos pulsadores neumaticos,
también deben revisarse las membranas
de goma por si procede su sustitucion
antes de su completo deterioro.

El sistema de produccidén y conduc-
cién de vacio consta de ofros elementos
como el depdsito interceptor, el tanque
distribuidor (segun marcas) o el depdsito
sanitario. Las revisiones de estos elemen-
tos consisten bdsicamente en comprobar
que no existen fugas, en la limpieza de los
mismos y comprobar el estado del dispo-
sitivo de seguridad que impide el paso de
liquidos a la bomba (depdsito interceptor)
o al sistema de vacio (depdsito sanitario)
(Figura 9).
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Figura 9.

Finalmente, debe comprobarse que
las valvulas de drenaje estan bien selladas
y no permiten fugas de vacio.

SISTEMA DE E)STRACCIéN Y
CONDUCCION DE LECHE

7. COLECTOR

Para que el flujo de aire que entra por
el colector se mantenga constante hay
que limpiar frecuentemente el orificio de
enfrada de aire. Debido a su tamano fan
pequeno, este orificio habrd que limpiarlo
con mucho cuidado y siempre con la
aguja o filamento apropiado, que debe
de adjuntar el fabricante al enfregar la
instalacion.

Si para realizar esta operacion se uti-
liza un instrumento diferente al recomen-
dado, se corre el peligro de agrandar el
orificio. Esto hard que aumente el flujo de
entrada de aire, lo que puede fraer como
consecuencia el obtener leche con peor
calidad (aumento de la lipdlisis).

Por otra parte, si este orificio no se lim-

Figura 8.

pia y estd sucio, no permitird que pase,
total o parcialmente, el volumen de aire
necesario para que haya una buena cir-
culacién de la leche. En este caso el nivel
de vacio del colector y del interior del
manguito de ordeno se veria afectado.

Figura 10.

En la figura 10 se puede apreciar un
colector muy sucio, con el agujero de en-
frada completamente taponado, 1o que
repercutird en una deficiente evacuacion
de leche hacia la conduccién y en una
mayor inestabilidad del vacio en la base
del pezon.

También se debe comprobar el infe-
rior del colector y revisar que el plastico
que lo forma no estd rayado, pues en
estas microhendiduras se puede acumu-
lar suciedad.

8. MANGUITOS DE ORDENO
Diversos trabajos de investigacion han

comprobado que los manguitos de or-

deno afectan a cuatro caracteristicas

fundamentales del ordeno tales como:

¢ laproduccion total de leche (cuando
no se realiza apurado a maquina),

¢ |a cantidad de leche recogida en el
apurado a maquina,

¢ el deslizamiento de los manguitos (en-
tradas sUbitas de aire que estan rela-
cionadas con una mayor incidencia
de mamitis) y

e |as caidas de los juegos de ordero.
Por esta razén es muy importante el

mantener los manguitos en perfecto es-

tado de limpieza (figura 11) y de funcio-

namiento. Los manguitos se van deterio-
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Figura 14 (=)

rando con el uso (movimiento de aper-
tura y cierre, ataque de las grasas y liqui-
dos de limpieza, etc.) y su duracion
depende de muchos factores (diseno,
clase y calidad del material del que estan
fabricados, tiempo de duracién del or-
deno, limpieza, etc.).

Todo esto hace que no se pueda dar
una regla fija de cuando hay que sustituir
los manguitos por otros nuevos. Serd la ob-
servacion de la superficie interior, defor-
maciones de la boca y de su estado
general lo que determine el momento de
cambio.

El manguito de ordeno y la copa son
las Unicas piezas de una ordenadora que
necesitan una compatibilidad especifica
para que funcionen correctamente; por
ello los manguitos no pueden ser sustitui-
dos por otros de modelo diferente sin
antes saber si son compatibles con su
copa. Debido a este motivo y a su impor-
tancia en el funcionamiento de la orde-
nadora, es recomendable sustituir siempre
los manguitos de ordefo por otfros idénti-
cos en la forma y de la misma calidad en
los materiales.

Comprar manguitos de igual forma
que los originales pero con menor cali-
dad, porque tienen un menor precio, ge-
neralmente no compensa. Estos man-
guitos aunque se ajusten a las copas
como los originales, pueden Nno compor-
tarse como ellos durante el ordeno, lo que
como ya se ha visto podria causar mu-
chos problemas. Por ofra parte es muy

Figura 12.

probable que fambién su duracion sea
mucho menor que la del manguito origi-
nal.

Es recomendable sacar las pezoneras
de las contrapezoneras de lavado, des-
pués de que éste se haya efectuado,
para evitar que las bocas de los mangui-
tos se deformen o se deterioren (figuras 12
y 13).

La periodicidad del cambio de pezo-
neras es un asunto que se ha prestado a
numerosas opiniones. Se habla de cam-
bios cada 2.500" ordenos. Para calcular
los dias de vida Util aplicamos la siguiente
formula:

Los grifos de leche también deben in-
cluirse en la revision de la instalacion. Se
desmontardn para comprobar el estado
de limpieza en su interior, asi como el dia-
metro del orificio sobre la tuberia de leche
(figura 14). Todos deben tener el mismo.
Los grifos deben volver a montarse, com-
probando que presentan la misma incli-
nacion.

10. RETIRADORES Y MEDIDORES

Como en todos los elementos de la
instalacion, es primordial comprobar su es-
tado de limpieza. Una suciedad excesiva
suele ser también una senal de funciona-

n° ordenos aconsejable x uds. de ordeno

Frecuencia cambio pezoneras (dias) =

9. TUBERIA DE LECHE

Debe comprobarse si hay problemas
de inclinacién o hundimiento de algin
tframo de la fuberia. Si la inclinacion es en
contfrapendiente hacia la unidad final, el
transporte de leche no se realizard co-
rrectamente, favoreciéndose el régimen
turbulento y, en consecuencia, el dete-
rioro fisico-quimico de la misma.

Si algun punto presenta hundimiento,
en él se quedardn acumulados restos de
agua tras el lavado, lo que permite un
mayor crecimiento microbiano entre or-
denos en la instalacion entre ordenos.

n° de animales x n° de ordenos/dia

miento deficiente, ademds de una causa.

No deben presentar restricciones en la
entrada de leche (o agua durante el lo-
vado), por lo que se revisard el diGmetro
de las gomas de leche y su estado de
conservacion.

Finalmente, debe comprobarse el es-
tado de las membranas y de las gomas
que suministran el vacio.

11. UNIDAD FINAL

Debe prestarse atencién especial ala
ubicacién y estado de las entradas de la
tuberia de leche. Si no son de acero inoxi-

! En Estados Unidos suele recomendarse el cambio cada 1.500 ordenos

Figura 13.
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dable, hay que comprobar el estado
de las gomas.

Junto a la unidad final esté el de-
pdsito sanitario, en el que debe revi-
sarse su grado de limpieza vy la
disponibilidad y correcto funciona-
miento del sistema de drenagje.

12. BOMBA DE LECHE Y TUBERIA DE
DESCARGA

En la bomba, lo mdas esencial es
comprobar su estado de limpieza y el
estado de las paletas o de la mem-
brana, segln el fipo de bomba.

Es fundamental que la valvula an-
firetorno esté en buen estado. De lo
contrario, serd imposible el ordeno
pues entrard aire a fravés de ella. De-
beria ser una pieza de repuesto im-
prescindible en la explotacion.

En cuanto a los filtros (figura 15),
debe comprobarse su colocacion vy si
su famano es adecuado. Si no o son,
estos filtros pueden permitir el paso de
suciedad.

13. TUBOS

Hay que revisar periddicamente
todos los tubos de leche y pulsacion
para sustituir los que estén rajados o
deteriorados (Figura 16).

También deberia revisarse el sis-
tfema de lavado, para lo que empla-
zamos al lector a la consulta de
sendos articulos, relativos a la limpieza
y desinfeccién de instalaciones de or-
deno, publicados en los ndmeros 158
y 159 de esta Revista.

14. RESUMEN

Como resumen de ftodo lo ex-
puesto se aporta una lista de compro-
bacién de las operaciones que se
fienen que realizar para garantizar el
funcionamiento de una instalacién de
ordeno alo largo del fiempo (Tabla de
la derecha).
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Figura 15 (*). Figura 16 (=)

ordeno | dia c/6 mes | c/ano

1. Aporte de aceite a la bomba X

2. Nivel de vacio en vacuémetro X
3. Nivel de aceite en depdsito

4. Limpieza de filtros

5. Vdlvulas de drenaje

6. Valvulas de seguridad en X
depdsito interceptor y sanitario

7. Limpiar filfro regulador X

8. Comprobar y ajustar tension X
correas de la bomba

X X X

9. Lavar lineas de vacio y X
componentes

10. Sustituir filtro de vacio X

1. Inspeccionar todas las tuberia, X
grifos y uniones para detectar fugas

2. Comprobar valvula antiretorno X
3. Sustituir elementos de goma X

1. Manguitos torsionados X
2. Orificio del colector X
3. Tubos largos y cortos de vacio X
4. Limpieza y rugosidad inferior X
5. Ajuste y tension de las pezoneras X

6. Cambio de pezoneras Seguir instrucciones del fabricante

1. Comprobar pulsadores X
2. Limpiar pulsadores X

3. Comprobar conexion de los X
pulsadores a la linea de vacio

4. Limpiar filtros de aire atmosférico X
5. Ajuste de pulsadores (neumaticos)

6. Andlisis completo de pulsacion

7. Sustituir filfro de aire X

X X

1. Comprobar disponibilidad de X
detfergente/desinfectante

2. Comprobar femperatura de agua X

3. Comprobar “ablandador” de X
agua dura

4. \ferificar ciclo completo de lo- X
vado y nivel de agua en pileta

5. Inspeccionar limpieza de tuberia X
de lavado

6. Cambiar las membranas de las X
valvulas de drenagje



