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PROLOGO. 

En alguna de las muchas conversaciones que tuve con mi maestro el 
diseñador británico Douglas Scott, le escuché una frase que me resultó 
particularmente atractiva, él dacia que en la sociedad Industrializada la 
única actividad realmente Interesante y divertida era el Diseño. 

Sustentaba su afirmación en varios argumentos, algunos francamente en 
broma, pero sobre todo se referla al aspecto de la creatividad. Al desar­
rollo de cualidades de tipo Intuitivo y al carácter de juego y adivinanza 
qu.e estén Implícitos en el proccw de diseño de un objeto. 

Desde aquel momento me hice partidario de esas teorías, con el tiempo y 
el ejercicio de la profesión he vivido el apasionante y divertido juego de 
participar en la creación de objetos y del Diseño Industrial. 

El juego consiste fundamentalmente en modificar la realidad existente, en 
Imaginar otros modos y otras poslblllldades. Se tiene que vivir desde lo 
más· profundo y cambiar el pensamiento para obtener una manera de ser 
nueva y diferente. Se debe dejar de pensar en función de hechos para In­
iciar un sentir en función de cómo desearíamos qua las cosas Jueran. 

Es u.n juego en que se está en constante competencia contra uno mismo. 
Un juego egolsta que tiende al beneficio de la sociedad humana. 

El. resultado tangible será un objeto cuyas cualidades significarán 
manifestaciones de la cultura en aue se origina. Un objeto aue será Ja 
síntesis de adelantos tecnológicos y de concepciones humanísticas. 

La formación de un diseñador no se escribe en los métodos didácticos 
para la formación de otros profesionales. En un sentido riguroso el diseño 
no puede ser enseñado, debe ser aprendido con base en el talento 
natural del estudiante. Quizás se deba a que el diseño no sea una 
profesión sino una vocación. La cual se aprende a clomlnar y se desam:il­
la en el taller escolar de diseño, en el continuo ejercitamiento de las 
habilidades para resolver problemas por medio del juego creativo. 

Sin embargo la realidad del ejercicio profesional ofrece pocas opor· 
tunldades de satisfacer completamenten esta vocación. El juego diver-

tldo, aunque es el centro y origen de todo el trabajo, es de corta 
duración. 

La mayor parte del tiempo se debe dedicar a trabajos que no son de 
carácter creativo, para los cuales es necesario la disciplina y tenacidad 
para resolver problemas y adquirir conocimientos, a veces muy alejados 
de nuestro primer campo de interés. 

Por esta razón se pide al estudiante que par finalizar su carrera, desarrolle 
un trabajo en la cual demuestre todas sus capacidades para actuar en la 
vida como diseñador prcfoslonal. El trabajo debe cantonar el hallazgo do 
una necesidad en la sociedad, su análisis, la determinación del per!íl para 

. el satlsfactor de dicha n°cesidad, la generación del concepto creativo 
qua datmm!n.; In cnnfigumción para el objeto y el dnsnrro!lo de los 
trabajos para permitir su realización en una serie de procesos In­
dustriales. 

El trabajo que en este documento se presenta cumple con todos estos 
requisitos, y vá más allá. Atendiendo al carácter de los objetos ligados a 
la ordeña, donde se Imponen los diversos aspectos de tipo mecánico y 
donde el diseño se encuentra lntlmamente ligado a la Ingeniería, se 
podría anticipar la realización de un proyocto de diseño con poca opor· 
tunldad para el juego creativo. Lo cual se observa en los productos que 
ofrece el mercado para reallzar osas funciones, todos los cuales han sido 
diseñados en los paises más desarrollados. 

No obstante con este trabajo se obtuvo un objeto que sin sacrificar sus 
funciones, nos presenta un producto de concepción radlcálmente nueva, 
a tal grado que en su configuración resulve de forma dlflcllmente 
me¡orable íos aspectos de tipo ergonómico y estético. Ademas, este 
nuevo concepto implica una facilitación para ser realizado y producido en 
la Industria con los medios de la tecnología nacional. 
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Este .resultado comprueba, por un lado, la veracidad en la metodología 
que se emplea en la escuela para permitir el desarrollo de las habl\ldades 
creativas en los alumnos, y desde luego, el gran talento de mis amigos y 
ahora colegas Reglno y Daniel. También demuestra la veracidad de otra 
frase que en una clase dijo mi maestro el diseñador Ernesto Velasco y 
con la cual quiero terminar estos comentarlos. La orlglna\\dad de una 
solucl6n no es novedad caprichosa, sino la atención al origen de un 
problema. 

CARLOS DANIEL SOTO. 



11. INTRODUCCION. 

La Importancia de la leche y sus derivados; como alimento en nuestra so· 
cledad, es en parte resultado de una costumbre bien fundamentada que 
contempla la necesidad de estos productos, considerados como base 
elemental de una buena dieta que beneficie y promueva el desarrollo nor· 
mal de una persona. La leche es un alimento básico para el sector Infantil 
debido a su alto contenido en: grasas, mantequilla y proteínas (caseína, 
lactoglobullna). Además de su utlllzaclón en la elaboración de otros pro­
ductos en el sector fanmacéutlco. 

Ahora bien, hablando de la Insuficiente producción de loche en México 
respecto a su demanda, se tiene qua recurrir a la Importación tanto de 
animales como del mismo producto; de presentacón en polvo: éctn trono 
la caracterfstlca de ser almacenada mayor tiempo sin perder sus propie­
dades naturales y aún más, se le pueden alterar cualquiera de sus com­
ponentes al gusto, como el nivel de protelnas o grasas. 

Ya en nuestro país se hace el proceso de hidratación obtenle;1dose la le· 
che líquida que se lleva a su consumo directo o para elaborar otros pro· 
duetos. 

El método de obtención de leche se dio en un principio como un &enclllo 
procedimiento (ordeño manual); tratando de .Imitar la acción del becerro 
en la ubre de la vaca (ordeño natural); este conocimiento se adqulrfo a 
través de la experiencia y se transm~e por generaciones. Esta técnica de 
ordello se realiza comunmente en establos de traspatlo que no cuentan 
con las condiciones mínimas de higiene para una alta calidad de la leche. 

Tomando en cuenta estos dos tipos de ordeño como base conceptual 
surge el método de ordeno mecánico; dicha extracción de leche es a tra· 
vés de máquinas que simulan la acción del becerro, moo!ar.te s! uzo de: 
vacío. 

El ordel\o en nuestro país ha llevado un desarrollo en distintas fonmas di· 
vfdlendo a los ganaderos en dos rangos: 

• Los ganaderos con poslbllldad de tener un ordeño mecánico que utill· 
zan un equipo portátll o una Instalación fija sobre un establo. Esto dio en· 
tracia para que el ganadero confiara y reconociera la rentabllldad de. 

dicho equipo en tiempo, producción y mano de obra; pero dichos avan­
ces logrados en la obtención de la leche fueron Importados de paises del 
primer mundo, lo que provocó que el precio aumentara y sólo los gana· 
deros de mayor capacidad adquisitiva crecieran, y al Implementar slste· 
rias fijos formaran parte de un sector de productores con gran renombre, 
mientras que aquellos que no obtuvieron esta tecnología perdieron la po· 
slbllldad de crecer. 

- Los ganadoras que no cuentan con equipos de ordeño" y qua desean 
crocor·, se ven en la necesidad de contratar a más trabajadores para CU· 

brlr su producción. 

El grupo qua toma lntores para la elaboración de esta tésls, es el corres­
pondiente a los pequeños productores ántes mencionados, aquellos que 
tienen pocos animales pero con posibilidad de desarrollo y son consumi­
dores de un mercado de nivel medio: considerando que un equipo de or­
deño portátil satisface adecuadamente su necesidad. 

So pretende abarcar un mercado potencia! do consumidores que SO· 
gún estimación de la S.A.R.H. es de 708, 733 aproximadamente en el 
1.erritorlo nacional. Con características como: establos de traspatlo, de 
pastoreo, con ordeño manual, medianos Ingresos y con un hato entre los 
4 y 30 animales. • 1 • 



111. CONTEXTO. 

PROBLEMATICA DEL ESTADO DE LA 
GANADERIA BOVINA, COMERCIALIZACION Y 
CONSUMO DEL PRODUCTO LACTEO EN 
MEXICO. ·1· 

El principal problema de la producción lechera es que está por debajo de 
la mitad del total que debe producir el ganado nacional, con la conse· 
cuente Importación de animales productores. 

Aun siguiendo el sistema de producción Intensiva a través del ordeño me· 
cánlco, se ha mantenido un promedio bajo de producción. 

Se pueden locallzar en principales puntos de la república al ganado aspe· 
clallzado en la producción de leche; tomando en cuenta su concentración 
tenemos a: La Laguna (Coahulla y Durango), Queretaro, Vallo do México, 
Puebla, Aguas Calientes, Slnaloa, Jalisco, Baja Calffomla Norte, Hidalgo, 
Guanajuato, San Luis Potosí, zacatecas, Chihuahua, y Sonora. • 1 • 

Las principales causas do la deficiente producción de loche en México 
son entre otras: 

a) Inadecuado desarrollo de las práctlcas de manejo; Del total de ganada· 
roo ttn tti ptt~ bil un Uajv pui\;~ntajti ff.üíiUtjiit;ii a ~ü Qaíiadv iiii i:;.;wb:v~ y 
de éstos, también un reducido número utnlza un sistema mecánico para 
el ordetlo. 

Por otra parto, es común en México la adopción on lugar de la adapta· 
clón de sistemas de producción; muchas veces se cree que un sistema 
va a funcionar en México de la misma manera que en otro país, sin tomar 
en cuenta las dlfer:enclas que existen a nivel de clima, disponibilidad, cal!· 
dad de refacciones, reparación, mano de obra, etc. 

b) Control sobre el precio de venta de la leche, paralelo en libertad do 
precios de los Insumos necesarios para la producción; llega el momento 
en que loo egresos superan a los Ingresos con lo cual muchos producto· 
res se ven obligados a vender sus animales y cerrar el negocio. "No hay 

ESTAüüS ?ÑüüUCTühi:S üC: LECMC. 

figura 1 

que dejar de tomar en cuenta lo que esto causarla en el precio de venta 
de la leche al. público". 



e) Indicadores reproductlvos; solo un bajo porcentaje de ganado recibe 
Inseminación artificial para mejorar la calidad de los animales. "Considera­
do como desperdicio de potencial genétlco". 

d) lnsldencla de enfermedades y alteraciones que reducen el nivel de pro­
ducción o la vida útU de los animales. 

e) Ge.nudo de desecho; en general se debe a la baja producción o lnfertlll­
dad y no a la edad con lo que no se alcanza a reponer los gastos destina­
dos a su crianza . 

f) Mercadeo de Insumos con un alto número de Intermediarios: lo cual re­
dunda en la elevación del precio de los mismos. 

Hasta hace algunos al\os el crdel\o se realizaba en las zonas de aloja­
miento; posteriormente se Incluyo una lnsialaclón especiílca para esta ac· 
tlvldad. El propcslto de esta área es de disponer de un sitio destinado al 
ordeno que permita llevar en forma eficiente y comoda esta práctica de 
manejo sin poner en peligro la salud de los animales. 

A pesar de la demahda nacional respecto a los equipos de orde1io cabe 
mencionar que no existe desarrollo técnologlco en este rubro, siendo los 
equipos Importados Jos que cubren de manera lnsuflclento solo a un sec­
tor de ganaderos que tienen mayor solvencia económica, resultado de su 
alta producción, aquellos que utlllzan sistemas de ordel\o Intensivo (equl· 
po fijo) cuyo tlpo de actividad demanda una mayor Inversión en lnfraes· 
t¡ uolura y mantenimiento. 

Otro sector da ganaderos; son los peqÚeños productores que no cuentan 
con la poslbUldad de adquirir un equipo de ordeno fijo, o uno de tipo por­
tátn, que por sus caracterfstfcas se acerca más a su capacidad de orde­
ño, deienminada por ei número de animaies produciores con ios que 
cuanta. 

Según datos estadlstlcos proporcionados por la S.A.R.H. (Secretarla de 
Agricultura y Recursos Hldraullcos) la situación ganadera en nuestro país 
se encuentra de la siguiente manera. 

De 100% de ganaderos solo el 30% mantiene a sus animales en un siste­
ma de tipo estabulado, es decir, aquellos qua tienen un número mayor de 
30 animales que cuentan con una Infraestructura estable que comprende 
las ectMdades de allmentacl6n, resguardo y ordeño en un lugar definido. 

ESTABULADOS 30'. 

NO E TABULADOS 70'. 

ESTADISTICA 1989 S.A.R.H. 

figura 2 

Estos cuentan con el apoyo de Inseminación artlficlaf con lo que asegu­
ran una mayor producción y mejor calidad del ganado aclarando que pa­
ra ello han adoptado la Importación de ganado de alta producción tales 
como Holsteln y Yersey. 

Las condiciones para manutención de este ganado tanto en higiene co· 
mo allmentaclón y métodos de obtención de la leche son óptimos, ya que 
cuenta con estudios especlallzados en cuanto a la calidad de los allmen· 
tos que se les proporciona; la seguridad del equipo de ordeño y el área 
en que se reallza, determinan su mayor producción. 

El 70% del ganado restante es conclderado como no estabulado, • 3 2 • 

aquellos de los que no se tiene control alguno, debido a que son de tras­
patlo d~r::!o kl :ct~.:!dad de! c:-d~f¡c, üllrner:tü:::!ór: y c:..:!düdo :;o p:..:cdG hu.­
cer en un lugar Improvisado o a campo abierto, cuyas condiciones de 
higiene y seguridad son escasas. 



La actividad del ordel'lo en este Upo de ganaderos se realiza a la manera 
tradicional, es decir, un ordel'lo manual; esto conlleva al ganado: a estar 
más propenso a enfennedades como masUUs, brucelosls, tuberc1Jlosls, 
etc., producto de un mayor Uempo de ordeño, más mano de obra, ade-

--~de una Incongruencia de leglslaclón sanitaria. 

E]empllflcando la situación da aste ganadero. 

-SI cuenta con B animales y su Uempo de ordeño as aproximadamente de 
15 minutos por unidad. Al pretender tener un aumento en su ganado el 
tl~mpo aumenta considerablemente, por lo que demanda mayor mano de 
obra; para respetar los periodos de ordeño a los que se acostumbra el 
hato. 

Relacionando de una manera directa a estos dos tipos de ganaderos se 
muestra la GlgulGnto c~mdlst!ca proporclon8da por (1.N.E.G.I. 1984 y 
F.A.O.). • 7• 

Del total del ganado bovino productor de lecho. 

- El 12.7% ••.•...•. cubre el 58% de la producción nacional 

- El 87.3% •••••..•• tan solo el 42%. 

GANADO PRODUCCION DE LECHE 

.... /"'%º 
lUU/,\ 

\87.3 z ... 1 __ _. 

58 z 

42 '/. 

ESTADISTICA¡¡;¡;.¡ F.A.O. 

figura 3 

Esto como consecuencia do un sistema de explotación mal empleado: 

Razas que no son óptimas para la producción de lecha. 

Ubicación geograflca no propicia para su desarrollo. 

Utilización de equipo obsoleto o ausencia del mismo. 

Para ver un panorama general del ganado lechero a nivel nacional se 
muestra la siguiente tabla: 

PRODUCClON ANUAL 

Entidad Especie Bovinos Producclór. da leche Valor 
#cabezas miles de litros $miles 

República Mexicana 30,374,331 6,860,379 375,077,517 
1 Aguascallentes 187,957 128,752 7,315,689 
2 B.C.N. 159,703 156,419 7, 135,835 
3 B.C.S. 139,927 12,292 824,670 
4 Carnp8che 367,659 42,689 2,793,668 
5 Coahulla 670,558 383,784 24,945,960 
6Collma 217,286 37,151 2,191,905 
7 Chiapas 2,877,590 331,072 19,390,887 
8 Chluahua 2,092,716 379,476 19,873,158 
9 D.F. 60,254 129,280 7,325,005 
10 Durango 948,753 334,393 16,408,665 
11 Guana]uato 900,150 424,639 19,618,322 
12 Guerrero 1,067,301 92,161 5,234,745 
13 Hidalgo 536,623 173,061 8,886,682 
14 Jalisco 2,505,110 969,706 50,560,471 
15 México Edo. 936,871 668,606 37,441,936 
16 Mlchoacan 1,421,039 312,864 17,801,962 
17 Morelos 181,832 25,416 1,582,654 
18 Nayaiit 660,046 78,841 5,568,540 
19 Nuevo Leen 625,589 54,611 3,258,092 
20 Oa.v..e.ca 1,090.958 131,681 7,002,796 
21 Puebla 901,5..<>0 278,950 16,823,475 
22 Oueretaro 275.882 210,056 10,582,621 



23 Quintana Roo 
24 San Luis Potosí 
25 Slnaloa 
26Sonora 
27Tabasco 
28 Tamaullpas 
29Tiaxcala 
30Varacruz 
31 Yucatan 
32 Zacatacas 

45,444 
867,395 
906,401 

1,809,845 
1,405,017 
1,321,452 

90,883 
3.426,2n 

720,463 
955,760 

3,735 
120,121 
105,906 
147,372 
142,216 
132,532 
113,702 
571,414 

30,163 
137,269 

GRAFICA COMPARATIVA ce GANADO NACIONAL 
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figura 6 GRAFICA COMPARATIVA PRODUCCION NACIONAL 

245,688 
6,366,413 
7,079,188 
8,781,897 
8,217,396 
7,950,595 
6,100,112 

28,159,282 
1,993.n4 
7,618,430 

figuras (;RAflCA COMPARATIVA VALOR$. 

El carácter de crecimiento de las explotaciones ganaderas no estabula­
das Inhibe la dlsponlbllldad de la leche; ya que las nuevas Inversiones que 
se canalizan a Incrementar el hato son prácticamente nulas, en la crea­
ción y mejoramiento de Instalaciones, además de que sólo es rentable a 
grandes ganaderos productoros porque conforme a ellos se considera el 
precio de venta de la leche. 

·Respecto a la utlllzaclón que se le da a la producción total de leche se es­
tablece que el 45% es leche bronca que se consume directamente como 
leche cruda o productos caseros, e! 55% restante co lo doncmlna lecha 
lndustrlallzada de la cual el 40.5% se pasteuriza, el 9.1 % se deshidrata y el 
50% para derivados. • 6 • 

Problemas que podemos localizar en el pequeño productor, es que se 
muestra un pobre desarrollo tecnológico, una falta de Iniciativa con finan­
ciamiento y una falta de equipos que resulten más rentables tanto en uso 
como mantenimiento. 

Como se ha venido obseNando el pequeño productor es el més necesita­
do de recursos técnicos que lo coloquen en un nivel donde sus poslblll-
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dades de desarrollo le sean favorables para alcanzar un mayor rendimien­
to por unidad, procurando no quedar en desventaja frente a los grandes 
produciores. · 

Dentro de la poslbllldad de desarrollo para este tipo de productores se 
encuentre la tecnlflcaclón de su método de ordeño a través de un equipo 
portátil o sistema fijo, volvlendose dependiente de lmporteclones, orlgl- · 
nando con esto un elevado costo de adquisición, mantenimiento y rnfac-
cloncs. · 

FUNCION ESPECIFICA DEL ORDEÑO. · 1 • 

Ahora bien es necesario hacer una breve descripción de los diferentes 
métodos de ordeño, sus principios básicos y establecer una comparación 
entre ellos para asf entender el desarrollo de esta labor. 

La extracción de leche de las glándulas mamarlas se hace en dos formas: 

1. natural ........... realizada por el becerro al mamar 

2. artlflclal ........ realizada por el hombre tanto de forma manual como 
mecánica. 

El principio natural de obtención de leche por el becerro se efectua suje­
tando el pezón superiormente entre la lengua y el paladar, de esta forma 
se toma el contenido de la cisterna, comprimiendo el pezón desde su ba· 

se entre la lengua y el paladar hacia bajo, después dirige la mandlbula ln­
ferlormente permitiendo el llenado del pezón y el ciclo se repite. 

ordo~o artlficlaJ 

D 
Vacío Alrc Leche 

figura 8 



El ordeno manual es la extracción de leche a Intervalos regulares, llevada 
a cabo por el hombre situado a un costado de la vaca sujetando entre 
sus plemaa la cubeta para la leche. Esto se hace en forma simultanea en 
dos glándulas de la ubre Indistintamente, aunque se recomienda que éste 
se efectue en forma cruzada 

El método de ordeño que se recomienda es el llamado a mano llena o pu­
llo que consiste en tres pasos: 

prfmero .. se toma el pezón entre la palma de la mano y con los dedos In­
dice y pulgar se presiona la base de éste provocando que la leche de su 
Interior se Impulse hacia abajo a la vez que cierra su retroceso hacia la 
cisterna, de la glándula. 

segundo •• se cierra la mano apretando y empuJando suavemente la leche 
afuera con el dedo medio y progresivamente con el anular y el meñique, 
venciendo la resistencia del conducto papilar (osflnter) y "M la leche es 
sacada del pezón. 

prtmer paso aogundo paso 

·figura 9 

tercero. sin soltar el pezón la mano se abra pormltlando llenar de nuevo 
el pezón do lecha. 

Durante esta tiempo se restablece la circulación vascular. Estos pasos se 
hacen slmultaneamente hasta finalizar el ordeño de cada glándula de la 
ubre. 

La presión ejercida sobre el pezón es entre 406 y 812.6 m.m. de mercurio 
y el número de movimientos de compresión (masaje) varla de 40 a 120 
durante el ordetlo. 

tercer paso 

figura 10 

Tomando en cuenta a estos dos tipos de ordeño y que sirven de base 
conceptual surge el método de ordeño moc.ínlco; rllcha extracción de le­
che es a través de máquinas que simulan la acción del becerro; esto me· 
dlante la aplicación de vacfo en mamilas o biberones de hule. 

Este método trata de representar la acción de la boca del becerro a tra­
vés de la pezonera, dicha pezonera abre y cierra a consecuencia de un 
componente que marca los Intervalos de acción y descanso (pulsador) 

Dicho desarrollo y avance es en parte debido a que se han estudiado los 
cuentlonc$ fl:;lologlcas da la vaca respecto a su producción, además de 
los avances tecnologlcos que aportan un mejor funcionamiento a estos 
sistemas. 

Hay que tomar en cuenta que en un principio la vaca producla leche en 
forma natural, poro con la Incursión de estudios y métodos de ordeno 
adecuados; es posible ahora en dfa programar a un hato a producir leche 
con detenmlnados periodos controlados. 



faa&.do doacanao fase ordor'io 

figura 11 

Una disminución significativa en la producción de leche y un aumento en 
la Incidencia de mastltls son ocasionadas par la deficiencia de las actlvl· 
dades del ordello. 

Lo anterior en un momento dotarmlnado y en fonna relativa poelrla tener 
justlflcacfón en explotaciones no tecnlflcadas, con escasa mano de obra 
y en donde las prácticas de ordello se realizan a mano, pero en explota­
clonas tecnificadas en las que se ha Implantado la mecanización para la 

... pll!ctfca de ordeno, estos problemas no tienen ninguna justificación y si 
una gran perdida ooonómlca por el elevado costo y amortización que es­
te tipo de máquinas presentan para la explotación. 



IV. ANTECEDENTES. 

ELECCION DEL TEMA. 

La detennlnaclón de dlsellar una ordet\adora portátn, surglo en primer 
Instancia con la necesidad de un sistema de chequeo para estadlmlcas o 
de uso en laboratorio; pero estos requerimentos pasan a segundo terml· 
no ya que la práctica del ordet\o y el desarrollo en nuestro pafs, no es fo· 
mentado, y más aún la falta de lntores ocasiona que ésta se pierda 

Como se menciono anteriormente el aspecto que decidimos atacar por 
nuestra parte y de acuerdo a nuestra labor profesional es la de diseñar un 
equipo de qrdeno portátll: Al momento de hablar de un equipo de ordet\o 
mecanizado, estamos convencidos que hay que dar aportaciones tecno­
lógicas a un problema actual no resuelto de m1mera nacional; que ayude 
a Ja realización de la actividad del ordet\o, para que pueda Integrarse co· . 
mo algo normal para el tiempo y contexto en que Vivimos, es decir, hay 
que tomar la tecnología actual y acorde a nuestras poslbllldades para dar 
una respuesta con un diseño también acorde a las mismas. 

Entre las variantes de equipos existentes se puede hacer la siguiente dlvl· 
slón: 

SISTEMAS DE ORDEÑO FIJO. 

Son aquellos que se Integran a un tipo de construcción civil en especial, 
estos pueden eer de nivel alto o nivel piso, según la ubicación de la llnea 
de vacfo, linea de leche y Upo de establo (espina de pescado, tandem, 
paradas convencionales, etc.) 

EQUIPOS DE ORDEÑO MOViLES. 

Son aquellos que no se restringen a un espacio especifico debido a que 
en un equipo compacto se comprenden las mismas funciones que el fijo 
aun cuando no se tiene la misma capacidad de producción. En este tipo 
de equipos se prevea el odet\o a uno o dos animales slmultaneamente y 
cuyo funcionamiento es en baaa a motores e!ectrlcos o do ga~ollna, estos 
últimos tendiendo a desaparecer en la Industria lechera por su alta canta· 
mlnaclón auditiva que altera gravemente el compcrtamlento del hato. 

El ~pode equipo a utlllzar es derivado del número de animales que desee 
ordeñar, considerando como la división entre sistema fijo y equipo móvil 
a 30 animales aproximadamente. Indistintamente del sistema que se ocu­
pe estos siguen una base de funcionamiento similar a través de elemen­
tos establecidos como Indispensables. 

ELEMENTOS ESTABLECIDOS. 

Los elementos establecidos como Indispensables en una ordeñadora me­
cánica son: 

a) Bomba de vacío 

b) Pezonera 

e} Pulsador 

d) Colector 

e) Trampa sanitaria 

f) Unea de vaclo y leche 
Para entender más especlflcamente la labor de cada uno de estos com· 
ponentes tomaremos en cuenta ciertos aspectos técnicos que derivados 
de un estudio y experimentación en el desarrollo de ordenadoras se han 
establecido como necesarios para un buen ordeño. 
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a. BOMBA DE YACIO. 
La bomba debe proporcionar optlmamente 3.77 a 4.721/seg. de aire (des 
a 10 ples cublcostmln.) de acuerdo a la asociación amerlcana de Ingenie­
ros mecánicos (A.S.M.E.) por cada unidad de ordeño, a 38m.m. de mer­
curlo de vacfo (15"Hg). 

La capacidad de vacío de la bomba usada en un sistema tanto de lfnea fl. 
Ja como po!tátD deberá ssr lo suficientemente grande, como para operar 
todas las máquinas de ordeño y componentes necesarlos en forma simul­
tanea 

(Sólo en sistemas fijos con más de 5mts. de largo en línea de leche y 9 lí­
neas de vacfo). Dado que la demanda total de vacío varia con respecto a 
la presión atmosférlca y altura sob11l el nivel del mar, es necesarlo apllcar 
un factor de corrección para lograr la capacidad real de la bomba a la al­
tura que está operando. 

Por ejemplo una bomba con capacidad nominal que Indica 200 P.C.M. 
_{pi~ cublcos por minuto) que corresponden a 94.38 !/seg. y que estará 
trabajando en un sltlo localizado a 1828 mts. sobre el nivel del mar, su ca­
pacidad real sera de 75.60 l/seg. as decir, 160.2 P.C.M., lo que se obtiene 
de multlpllcar la capacidad nominal por un factor de corrección corres­
pondiente a la altura sobre el nivel del mar. 

figura 12 generador de vaclo 'TIPO TURBINA' 

generador de vaolo 'TIPO />SPAS' 

gonorndor de vnclo 'TIPO PISTON' 

figura 13 



La fuente de energfa para generar el vacfo por la bomba es generalmente 
corriente elOOtrlca, pero también es posible emplear motores de gasollna 
o tomas de tuerza de un tractor. 

b. PEZONERA 
La parte que se pone en contacto con el pezón de la vaca es una vaina 
de goma llamada también pezonera y que simula la boca del becerro; es­
ta vaina esta Incluida en una copa metallca ala cual esta perfectamente 
ajustada Esta pezonera so abre y cierra a consecuencia do la acción del 
pulsador. 

Existen en el mercado do luz estrecha, luz amplla, anillo elástico, preco-
- le::-sadas y las de dos componentes. 

Los modelos de anlllo elástico (diámetro estrecho) realiza un ordeño rápi­
do y completo, reduciendo co11sldernble111~ni~ ei lrepamiento e Irritación 
de la ubre. 

V 
pemnora dt anillo elástico (dldmOltO estrecho) 

figura 14 

Las pezoneras precolapsadas tienen las ventajas de proporcionar un ma­
saje artlflclal al pezón • 

. Las de dos componentes tienen Integrada la pezonera y tubo de leche, 
con la ventaja de tener el orificio de Inyección de aire; el que reduce con­
siderablemente la poslbllldad de reflujo de leche. 

La boca de la pezonera debe ser flexible y a medida que el diámetro sea 
menor, la flexlbllldad debe ser mayor para permitir la correcta expansión 
del pezón y que fluya adecuadamente la leche. 

pezonera precolapaada 

figura 15 

Hay algunos aspectos a considerar en una buena pezonera y estos son: 

Que ésta cierre completamento y se acople al pezón como guante, en el 
momonto do dosr~1nso, que su dureza ~ la acdón del vacfo no sea s11p~­
rlor a 88.9 m.m. de mercurio, que sea de baja porosidad para evitar acu­
mulación de grasa, piedra de leche, bactérlas, etc. 

Jasa ordafio 



La pezonera deberá tener las siguientes características: 

1. Ordefíar balo el te!ldo glandular. 

2. Reducir el área del pezón expuostn al vacío y 

3. Reducir el Impacto de la pezonera al fin del pezón. 

COPAS METAUCAS O CASQUILLOS. 
8 tamaJ\o da la copa debo ser especffica al de la pezonera para lograr un 
ordello adecuado y su longitud debe ser suficiente para permitir el co· 
rrecto funcionamiento de la pezonera. Esta no deberá apretar la pezonera 
a tal grado que se dlfloulte el desplazamiento del aire. Se requiere que la 
luz de la pezonera a la entrada del siíón sea lo suílclentemento nmpi!a pe.· 
ra el movfmlemto rápido de la leche. 

1 
.. 

Luz amplla-J no t.ooat patod do ~u1:;0 

figura 17 

·c. !'ULSADOR. 
Desde el punto de vista funcional, hay dos tipos de máquinas ordeñado· 
ras: 

1. de pulsación alterna 

2. de pulsación unttorme. 

La de pulsación alterna es preferlble a la pulsación unttorme por mantener 
más estable el nivel de vacío, además reduce el resbalamiento de las pa· 
zoneras. 

figura 18 

El proposlto del pulsador es provocar en forma Intermitente, vaclo y pre· 
slón atmosferica al espacio entre la pezonera y la copa metálica. 

r,u:1ndo el pulsador abre el espacio entre la copa y la pezonera al vacío, 
so Igualan las presiones que hay en cí ímorior y w<lllílüi de l¡¡ p:i:cncre. 
tomando ésta una posición de apertura normal; durante este tiempo fluye 
la leche del pezón a la copa 



Cuando el aire sa Introduce entre la copa y la pezonera, la presión afuera 
de la pezonera aumenta causando la contracción de éS1a, durante aste 
periodo se proporciona un masaje al pezón. 

Una pulsación comprende la apertura y la contracción de la pezonera. 

Las opciones da pulsadores a utilizar son: 

a. unitario (controla una sola unidad ordeñadora). 

b. pulsador maestro (controla más de dos máquinas ordeliadoras). 

Existen 3 tipos de pulsadores de acuerdo a su concepción de operación 
mecánica: 

a. pulsador electrónico. 

b. pulsador neumático. 

c. pulsador hidráulico. 

Los pulsadores trabajan a una velocidad de 40 a 120 pulsaciones por mi­
nuto, en la mayorfa da las unidades se recomienda una frecuencia entre 
45 y 60 pulsaciones por minuto, pues al Incrementarse el número de pul­
saciones la velocidad del flujo de la leche aumenta ligeramente. 

RELACION DE PULSACIONES. 
Es la relación del tlempo entro la duración de la expansión y la contrac­
ción de la pezonera. Ur:ia relación 1:1 significa qua la pezo~era esta con­
tralda durante el mismo tiempo que se encuentra abierta. 

La aplicación da esta relación de pulsaciones tleno efecto sobre la rapi­
dez de flujo da leche, sin embargo, el efecto no es de la misma magnitud 
qua cuando ea aumenta el nivel da vacfo. 

Las relacionas 50:50, 60:40 y 70:30 son las más trecuentes cie uso aciuai­
menta. El pulsador. debe permitir qua la pezonera quede expuesta a pre­
sión atmosferfca por lo menos un 30% del tiempo que toma el ciclo de 
pulsaciones a usar, sea de 50:50 o 60:40. 

d. COLECTOR. 
El colector, conocido tambll\n corno sifón debe ser lo suficientemente 
amplio para evitar el bloqueo del tránsito, causado por grandes volume­
nes de leche, producidos por vacas altamente productoras. Debe tener 

MOVIMIENTO DEL EXPANDIDOR DEDIDO A LA ACCION D,EL PULSADOR 

D1aarama 1. 

1 
va el o 

Diagrama 2. 

11. • periodo de demora de vaclc 
b, • periodo do ordeno 
c. "' Periodo de demora do aire 
d. "' periodo do compros16n 

figura 19 grAflca ¡je ~uloaclón on fnso ORDEilO-DESCANSO 

tJn orificio de Inyección de aira para romper las columnas de leche y em­
pujar esta a través de la salida de la manguera sanitaria. 
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aire 

figura 20 v~ta do admlslón de aire on cotoctor 

o. TRAMPA SANITARIA. 
Su propósito fundamental es evitar la contaminación de la línea de leche. 
Esta trampa puede ser de vidrio, material plástico o acero, preflrlendose 
este úlllmo por su durabllldad. Básicamente la trampa es un punto de 
unión donde se separa el equipo en dos grandes partes, la parte que tle· 
ne contacto con la leche y las partes mecánicas que por ningún motivo . 
deben estar en contacto con ella 

La conexión entre la trampa sanitaria Y. el jarro final de recibido debe tener 
una pendiente hacia ésta además de ser de fácll llmpleza. Las especlílca· 
cfone! de este componente son de acuerdo el fabMi:ante. 

f. LINEA DE VACIO Y LECHE. 
Unea de vacío. El propósito fundamental de ésta es proporcionar vacío a 
·joa·pulsadores y a las copas de las unidades de ordeflo. Estas líneas de· 
ben tener un diámetro suficiente como para permitir el libre flujo del aíre a 
través del sistema, pues líneas de diámetro reducido y con excesivos co­
dos, dlncultan el libra paso del aire. 

Unea de leche. El propósito fundamental es transportar de manera efl· 
ciente leche y aíre hasta la jarra donde es recibida, con la caracterlstlca 
que deben tener totalmente acabado sanitario y permitir una vlslbllldad al 
Interior, lo que fácnlta la detección de obstaculos en el flujo, grado de llm· 

pieza que guarde, etc. Deben asimismo. tener suficiente diámetro para 
evitar sobrecarga (formación de tapones de leche) y agitación excesiva. 

ANATOMIA V FISIOLOGIA DE LA VACA • 1 • 

Hasta aquí nos hemos referido a los elementos establecidos para el equi­
po de ordeño mecánico pero no se pueden quedar exentos aquellos que 
'se refieren a la anatomía y flslologfa de la glándula mamarla. 

La glándula mamarla de la vaca llamada ubre. representa un conjunto de 
cuatro pezones de origen dérmico, considerado como una glándula su· 
dorlpara modlílcada y cubierta exteriormente por una piel suave al tacto, 
provista de bellos finos excepto en las tetas o pezones. Su apariencia es 
secular redondeada, se encuentra ~Jera de la cavidad del cuerpo, Rdo­
sándosa a la pared abdominal por medio del aparato suspensorio. 



La glándula mamarla esta compuesta de cuatro unidades llamadas "cuar­
tes" los cuales astan fntlmamente unidos, pero separados por una mem­
brana de tal modo·que no hay comunicación entre ellos. Cabe aclarar 
que no existe una membrana especifica que separe los cuartos anteriores 
de los posteriores, sin embargo, cada alstema de conduc;tos de los cuar­
tos respectivos drena en forma Tndependlente. Sólo en muy raras ocaslo· 
nei¡ se encuentran ubres que muestran una división notable entre los 
cuanos anteriores y posteriores. 

La vaca deba ser preparada para bajar su leche. Ma:>ajeando la ubre o 
con la succión del ternero lo que estimula los nervios de los pezones y la 
ubre, transmltfendose un mensaje al cerebro, la sangra entonces alerta fl. 
bras de muscules locales Tos cuales empujan la leche hacia la parte baja 
de la ubre. Algunas vacas son Incluso estimuladas por el sonido de la má· 
quina de ordelio, alimento o slmplemente con la presencia de sus teme­
ros. 

La forma de los pezones varia de cónica a cllfndrlca: lgualmP,nte ol t!lma-
1\o 'depende de su localización; asf que lec cuartos anteriores tienen ma· 
yor tamelio qua tos posteriores. Se la ha dado gran Importancia al 
tamal\o de éstos en el ordeno mecánico, debido a que tos pezones pe· 
quel\os presentan una buena rapidez de flujo lácteo. 

PRODUCCION 

e artos delanteros 40/. 

figura 22 

Se ha determinado que los dos cuartos posteriores tienen da un 25% a un 
50% de tejido secretor que generalmente producen el 60% de la leche se­
cretada. 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL ORDEÑO 
MECANICO. 

VENTAJAS. 

a. Mayor eficiencia de la mano de obra, se ordeñan más vacas por hora 
hombre. Siendo esto de Importancia vital donde existe escasos da perso· 
na!. 

b. Se reducen los raquarlmentos de personal, debido a la mayor eílclen· 
eta de la mano do obra, obtenlendose máo kllogr'lmos Je leche por hom· 
bre al año 

c. Se reducen los problemas de personal. El ausentlsmo no causa proble· 
mas tan serlos como el caso del ordeño manual, puesto que el trabajo del 
ordeñador ausenta es fácilmente realizable por otra persona famlllarlzada 
con las máquinas para ordeño. 

d. Mejores condiciones para controlar la higiene de la leche. Se evl~ el 
contacto de la leche con el moo!o ambiente, lo qua reduce las poslblllda· 
des de contaminación. 

e. Ofrece condiciones más favorables para los ordeñadores puesto que el 
esfuerzo físico es menor. 

DESVENTAJAS. 

"· Se rcqu;;.,,, una Inversión elevada en equipos y obra cr11!. 

o o ,., ~
.· 
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b. SI los equipos adolecen de fallas mecánicas y no son maneJados con 
cuidado el alstama puede resultar contraproducente y afectar serlamonte 
la salud de la glándula mamarla. 

C. SEi ·re<\ulere capacll¡¡r al personal para maneJar en forma cuidadosa y 
eflclente et, equipo. · 

d. Cierto ¡>Orcenta]e de animales con defectos anatómicos do la ubre, no 
pueden adaptarse a este tipo de equipo. 

VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL ORDEÑO 
MANUAL. 

VENTAJAS. 

a. No se requiere Inversión en equipos e Instalaciones especmcas para 
lievarlo a cabo. 

b. _i..a mayor parte de los animales se adaptan fácílmente a este método 
exceptuando casos extraordlnárlos. 

c. Como la axtracclón de la leche es por exprlmldo, no existe el peligro de 
·que los tejidos Internos de la glándula mamarla se lesionen por el vacío 
(ordef\o mecánico) cuando se produce el sobreordello por descuido. 

DESVENTAJAS. 

a. i..a calidad hlglénlca da la lecha es Inferior en comparación con el arde· 
f\o meClinleo, puesto que la lecha se expone al medio ambiente y a las 
nianos defordellador. . 

b. Menor eflclencla de la mano de obra. So obtienen menos kllogramoo 
de l6cl)e por hombre al ano y se ordellan menos animales por hombre en 
· uria unld!\(I de !lempo. 

c. Costos más eleliados en la producción de leche. Se requiere más ma· 
rio de obra que en el caso del ordeño mecánico. 

d. Presenta coildlclones de trabaJo menos favorables que el ordeño me· 
cánlco. 

e. El ausentlsmo de los operarlos ocasiona problemas serlos, pues en es· 
te caso, el personal no es fácilmente sustituible. 

f. Se pueden producir lesiones en los pezones por el ordef\ador o lnfec· 
clones en los mismos por contagio de un ordeñador con una enfermedad 
transmisible al ganado, por ejemplo los papilomas. 



V. MERCADO NACIONAL. 

En la actualidad se encuentra que los equipos utlllzados para el ordeño 
mecánico son de Importación, distribuidos por compal\las transnaclona­
les cuyas marcas han acaparado el mercado cautivo en éste tipo de orde­
lio, ofreciendo venta del equipo necesario, Implementando una 
Instalación fija o portátil, servicio de mantenimiento o venta de refaccio­
nes; estas empresas trabajan distintos tipos de ordef'ladoras dependien­
do de la demanda a satisfacer, la capacidad adquisitiva del consumidor y 
la construcción ctvn establecida para el ordeño. 

ORDEÑADORA PORTATIL WILCOM. · 21 • 

Fabricación Francesa. 

Este tipo de equipos se caracteriza por un ordef\o continuo suprimiendo 
la acción del pulsador sobre las ubres de la vaca; dicha acción es sustitui­
da y realizada en las pezoneras de goma por medio de ondulaciones con· 
céntricas a lo largo de la misma, con ésto se logra el masaje y el estimulo 
de balada de la leche sobre la ubre, contribuyendo a activar la circulación 
sangulnea en el pezón por las dtterentes presiones aplicadas en sus pare­
des. 

Ahora bien la principal aportación en cuanto al funcionamiento de este 
equipo se encuentra más que en la sustitución del pulsador, en la genera­
ción de vaclo realizado por el giro de un pistón movido manualmente por 

··-;;!-operarlo con las siguientes caracteristlcas: 

• No necesita motor eléctrico 

. No utiliza motor d~ gasolina o algún otro tipo de combustión. 

. Cada media vuelta del cilindro permite un arrastre de 6 litros de leche 
aproximadamente. 

• Trabaja a una presión de 320-340 m.m. Hg. 

La generación de vacío es anterior al ordeño y la operación realizada re­
cae directamente a un deposito llamado ''tanque reserva" de aquí se pasa 
a un recipiente cuya !Unción es la de trampa sanitaria, posteriormente a la 
trampa de los botes lecheros y por último a las pezoneras. 

Una vez conectada la unidad a la vaca, la leche llega a los botes lecheros 
a través de las tapas fabricadas de un material transparente para observar 
el llenado del bote; si por algún, motivo, pasa desaperslvldo dicho llena­
do, la leche fluye automáticamente a la trampa sanitaria evttandose con 
ésto el derrame. 

Las pezoneras cuentan con un dispositivo que perrntte la calda de la mis­
ma, cuando por acción del vaciado de la ubre la teta se torna flácida y 
permite la acción de la presión atmosférica automáticamente, evltandose 
con esto la calda del vacío y la entrada de microorganismos a la corriente 
de leche. · 

El aprovechamiento de la fuerza humana para generar vacío y un poste­
rior ordeño; es digamos, un punto a favor de este equipo en relación con 
las oiras ordeñadoras, tornando Importancia si se considera que en algu­
nos lugares no se cuenta con el servicio electrlco, es muy dfflcll conseguir 
álgún combustollo o el clima no es propicio para un aprovechamiento 
del mismo y generar un tipo de energía que facilite esta actividad; no te­
niendo más que la alternat~1a que efectuar un ordeño manual. 

Considerando en forma más especmca al ordeño podemos decir que el 
~quipo <11.JmPnt" "'" 11n pnrr.PntejA, Al trnhAjo dAI operarlo. ya quo además 
de sus actividades r.rtlnarlas !lana quo ganerar el vacío . 

~ 
. 
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Desgraciadamente no se cuenta con mayor lnfonnaclón que permita ha· 
cer una evaluación adecuada dentro del Inciso referente a ergonomía co­
mo son tablas da esfuerzos, fuerza aplicada a dicho cilindro, secuencia 
da generación da vacío y dimensiones del equipo, entre otras. 

En este equipo se tienen otras mejoras como son : una tapa transparente 
que permita la visualización del llenado del bote, la caída y cierre automá­
Uco de las pezoneras que pennlto una mayor Integración entre la relación 
hombre-máquina. 

SI consideramos que corno característica principal de estos equipos esta 
como punto fundamental el adecuado funcionamiento y mayor rentablll­
dad del equipo, veremos que no es un punto relevante el diseño, en cuan­
to a factores formales, o la misma semlótle<i del producto cerno medio 
comunicador de un contexto, de una actMdad o de una relación hombre 

ordenadora v.lllcom 
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producto. Que la rolaclón entre sus parte no va más allá de su simple re­
lación funcional y no existe un detalle con la mínima Intención formal. 

Se habla de un equipo portátil en fonma discriminada a todo producto que 
no tiene sistemas de fijación a un lugar determinado; sin embargo no se 
toma en cuenta que portátil relaclona no solo esta característica sino que 
además esta íntimamente ligado a otras más especificas; por ejemplo, a 
las !numerables poslbllldades de movimiento tanto en cantidad como en 
la forma de transladarlo, fácllldad de manejo, operación y medio de trans­
porte. En este punto el equipo anállzado llama portátil a un producto qua 
necesita de un "elemento más" para desplazarlo no tiene la versatllldad 
requerida como para qua se mueva de un lugar a otro sin ningún comra­
tlempo debido a que Ja relación que existe entre sus partes hace necesa­
i\a la trans¡.ioriaclón de las mismas por separado. SI a esto aunamos que 
este equipo se propone para lugares en donde no se cuenta con los míni­
mos servicios como Jo son el agua, drenaje, etc., podremos pensar que 
un número considerable do éstos no so encuentran en un lugar con base 
de cemento que penmlta un adecuado tránsito por ésta. 

EQUIPO DE ORDEÑO PORTATIL "CEREZO" ·20· 

Fabricación Española. 
La generación do vacío es a través do uno o dos pistones de gran volu­
men, que tienen un trabajo en fonma alterna; aprovechando esta caracie­
ríatlca so utilizan también para realizar lus pulsaciones en las pezoneras. 

El movimiento generado a cllchos pistones es por medio de un motor 
eléctrico o de combustión. 

Esto &quipo funciona sin trampa sanitaria que proteja las partes mecáni­
cas (en esle caso los pistones) y la leche pasa directamente a los botes 
lecheros que pueden ser de plástico transparente (Makrol) o semltranspa· 
rente, aún cuando también so dispone de los mismos en aluminio o ace­
ro. 



La función del pistón comprende los dos ciclos del ordet\o; esto es: al su· 
blr el pistón se realiza la acción de masaje sobre los pezones; contrario a 
ésto el movimiento hacia abajo comprende la fase de ordeño. Regular­
mente funciona con un motor monofásico 125/220 v. , 1/2 C.V., o 2HP 
(para motores de gasolina). 

Debido a la ccnflguraclón de carrito qua tiene esta equipo, resulta obliga· 
do tener un piso firme, para un adecuado transporte, además que la dls· 
tribuclón entre sus componentes no permite una adecuada limpieza 

UT!l.!ZAC!ON DE1- PISTON 

ocasionando que siempre se encuentren Insalubres y en mal estado. 

Aproximadamente pesa 62 kg. sin contar el aumento de peso al llenado 
del bote lechero lo que hace más dificil su manlobrabllldad y transporte. 

La forma de sujeción y traslado de asta equipo es por medio de una pa· 
!anca cuya configuración no permite saber si as para jalar o empujar el 
carrito, resultando cualquier opción Incomoda al usuario. 

Hay que hacer una consideración que debido al diseño especial de bote 
lechero ocasiona que el contenido de éste tenga que vaciarse a otro de 
uso común, y que lleva a un mayor gasto de energía de horas hombre. 

La opción de utlllzar un motor de gasolina es Inadecuada por su alta con· 
laminación auditiva y del medio ambiente provocando además alteraclo· 
nas al estado anímico del hato durante el ordeño. 

La Intensión formal en este equipo se basa en la utlllzaclón del color y ta­
pas que cubre sólo algunas de las partes mecánicas de éste. En cuanto 
lo refernnte a la plntu;a es sólo como aparler.c!a más quo como protcc· 
clón ya que el equipo se encuentra en un medio humado y cuyas caracte· 
rístlcas de uso no son las más adecuadas (solo sirve como atractivo de 
venta). 

La apariencia robusta de este equipo se debe al gran volumen de sus 
componentes, rigidez de su estructura y uniones. 

En lo referente a la fabricación se basa en materiales de presentación es­
tandarizada, principalmente en metales llevados a procesos sencillos de 
maquinados y doblado de posible reallzaclón en un taller. Con un con· 
capto del producto enfocado más a armar y ensamblar que al diseño y fa· 
!Írlcaclón de nuevas piezas. 
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ORDEÑADORAS F. Y F. 

ORDEÑADORAS ALFA LAVAL ·30 • 

Equipos i'ecnlcos Europeos. S. A. · 31 • 
Odefladoras de tipo portátil de 1 o 2 plazas con la poslbllldad de cambio 
de motor eléctrico a motor de gasolina; sustentada en una carrocería fu. 
brlcada a basa de tubo doblado y soldado a placas metálicas qua sirvan 
de soporte a loa elementos de la misma. · 

La generación de vacío es por medio do una bomba rotativa da aspas de 
'MAKROLON", teniendo como caracterftlca la de un constante manteni­
miento debido a que requiere de una continua lubrtcaclón. 

Este equipo no cuenta con trampa sanitaria y el ílujo lácteo pasa directa­
mente de la ubre al bote final de recibido lo que pu!lde ocasionar que en 
un desr,uldo se derrame el contenido de éstos o pase a los componentes 
que generan el vacro. 

Para verificar el llenado del bote no se cuenta con un elemento transpa· 
rente (tapa o recipiente) que nos permita visualizar y parar el ordeño en 
este momento. 

Como en el caso del producto CEREZO esta ordeñadora cuenta con una 
palanca de donde se levanta y posteriormente se Jala el equipo, resultan· 

llgura 26 
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do esto desfavorable debido al peso que se soporta y que recae en el 
hombro del usuario. 

Los controles en este caso no muestran una colocaclón lógica respecto a 
los demás elementos ocasionando que el usuario tenga que buscarlos 
para su operación o verlflcaclón. 

En este producto no se muestra una Intensión estética debido a que los 
componentes le dan la fonna al carrito, según su ubicación; elementos 
colocados sobre una estructura tubular cuya única función es el soporto 
de las partes. 

El color no llene otra justificación más que la de un atractlvo de venta y 
no se maneja una Imagen definida que Identifique al producto de su em­
presa. 

La apariencia con respecto a su manufactura refleja el trabajo con mato­
rfales estandarizados (tubos, láminas, ejes, etc.} con procesos sencillos 
que van más a una elaboración viable en talleres que a una producción 
fabríl, también en este producto los elementos de unión son tomillos y 
soldadura eléctrica donde lo requiere. 

ORDEÑADORA PORTATIL WALLACE 

CON DOS JUEGOS DE PEZONERAS. 

ORDEÑADORA N.D.A. RUAKURA • 25· 

Fabrlcacl6n Neozelandeza. 
Este producto es Importado íntegramente y se presenta como de uso 
senclllo y fácil manejo, trabaja en base a un motor el0ctrlco de 1 1/2 HP. 
o de gasolina do 3 HP., un tanque de vacío de acero Inoxidable, un regu­
lador de vacío, un pulsador automático y una bomba de vacío. 

El tanque receptor de leche de acero Inoxidable recibo ol VBcfo por un~ 
manguera (tubo de caucho), conectada al tanque de vacío, y recibe la le· 
cho directamente de los dos juegos de pezoneras por dos mangueras co­
nectadas a éstos. 

Una ventaja que presenta este equipo es que para desanmar el pulsador 
automático no se requiere herramientas, con lo que se hace menos de­
pendiente de las mismas y además estos pueden ser checados por el 
mismo usuario. 

El equipo se sustenta sobre una base; hecha en una sola pieza de acero 
de 5 m.m. de espesor; ésta tiene la forma de una mesa común y corrlen­
te,debldo a ésto, se hace notorio lo poco práctico que resulta como equl· 
po portátil para el ordeno; pues no existe modo alguno de transporte en 
ol área del establo y las dimensiones de las mangueras en cuanto a su 
largo resultan demasiado extensas para llegar a donde está la vaca. 

La bomba ce vacto; tiene una capacidad do 30 ples cúbicos por minuto, 
que debe dar una le,;tura aproximadamente de 13 Hg (pulgadas de mer· 
curio} o do 4 - 4.5 kllopascales, dispuesta con una válvula de regulado de 
tipo resorte; el tanque de vacío tiene una capacidad de 4.5 litros. Para 
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que el sistema de vacío funcione óptimamente se requiere que constante­
mente sea lubrlcado, por lo qua esta función la realiza una aceltadora au­
tomática colocada arriba de la bomba do vacío y ;;1 lo hay'"' el motor de 
gasolina. SI la bomba de vacío viene adicionada con un silenciador com­
binado con sopmndor de scatte, éste se debe desaguar en forma diaria 
ocasionando por tanto mayor utlllzaclón de aceite para su eficiente traba· 
jo. 

El mantenimiento de limpieza que se da aJ equipo, ~s diario después de 
cada ordef\o, primero con agua fria, ffaclendo pasar ésta por la línea do 
leche con el equipo funcionando y después esta misma labor pero con 
agua caliente y detergente. 

Se sugiere un chequeo de las uniones, selles, ccp!cs y tuorcas d;;i equ:po 
por &emana; y también un desarme general del equipo por lo menos cada 
mas; especialmente para servicio del regulador de vacío. 

En el aspecto lunc!onsl esta producto tiene marcadas deflclenclas, pues 
en el caso de operación éstas se realizJln a tmvé8 de poleas y corre~s do 
mando con lo que repercute en una pobre exactitud. 

Estéticamente, tampoco muestra alguna Intención formal, concretandose 
tan sólo a colocar los elementos necesarios sobre un soporte tipo mesa, 
y que al no utlllzar algún tipo da carcaza o cubierta quedan expuestos aJ 

medio ambiente de trabafo y por tanto a una posible contaminación del 
producto lácteo. 

El tanque (balda receptor); tiene una capacidad de 18 litros. Construido 
en acero Inoxidable. 

Las dimensiones aproximadas para el empaque son • 130 cm. de largo x 
40 cm. de ancho x so cm. de alto; dependiendo del modelo de máquina 
ordeñadora. 

ordofladom N.O.A. Ruakura 
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BODMIN MINl·MILKER 

lnv. No. A 10110 
El equipo trabaja conectado solo a una vaca, pasando directamente da la 
•.rhrq al tanque de llenado que es el único elemento junto con las pezone­
ras qua se mueva carca de la vaca. 

Los controlas y lfnaas de pulsación son operadas por acción del vacfo, 
siendo de tipo unlfonne sobre las 4 pezoneras y generado por medio do 
un motor eléctrfco que acciona al movimiento de una turbina 

Este equipo viene con adaptación a un tanque de reserva de vacío que 
haca la función, a la VfJ?.. de trampa sanitaria. 

Entro los damás equipos de ordeñe é:;ta ra:;ulta sef .,¡ n1ás portátil de to­
dos los anállzados anterlonnenta, debido al dlsel\o compacto da sus ele­
mentos y a la Integración de estos; como en el caso da la generación de 
vacío en el cual el motor se Integra a la turbina y toma como soporte al 
tanque de reserva de vacfo; mientras que la linea de leche es tan sólo el 
juego de pezoneras y el bote donde se recibe la leche. 

Estas caracterfstlcas detennlnan un peso menor de carga para el usuario 
y su modo da transporte es levantar el equipo y llevarlo a. la parte donde 
89 requiera, dejando muy atrás con ésto el concepto de carrito de las de­
más ordelladoras. 

Todos los controles e Instrumentos son visibles al operador lo que pennl­
te un fácfl acceso y chequeo de los mismos, osf como su comodo mante­
nimiento. 

Se manefa un lenguaje relaclo~ndo d!rect.!!mor.t~ :: !e~ mata:~aja8, Wnio 
en su acabado como en sus procasos de fabr!caclón, o través da un me­
dio do expresión qua denota un cuidado espacial en la distribución de 
sus partas siguiendo un orden lógico de funcionamiento y relación do 
ellos. · 

Se justlflca la producción de partes en procesos tales como la fundición, 
embutidos, troquelado:i e Inyección d¡; plástlco~ que ayudan a hacer de 
este equipo una ordelladora realmente portátil. Este manojo no responda 
a un capricho formal sino al camino lógico viable de una producción ln­
dustrfal, definido por un dlsello sensato da las partes y procesos, utilizan­
do estrictamente lo necesario. 

figura 30 



Vl .. ANALISIS GENERAL DE REQUERIMENTOS EN UN 
EQUIPO PORTAT!L. 

Como base de funcionamiento se requiera un sistema generador de vacío 
qua garantlco el óptlmo desplaza.miento de 400 lltros/mln. da aire a una 
presión de 16" de Hg., este volumen deberá compartirse tanto para la ac­
ción del pulsador, como para la fuerza necesaria para el arrastre de la le­
che al bota. El componente que realiza aeta función tendrá que sor lo más 
compacto posible buscando un menor peso y volumen, además de pree· 
ver el mínimo de mantonlmlento. 

El componente de pulsación deberá trabajar de fonna alterna en posición 
cruzada en relación al juego de ias 4 pezoneras, y el efecto de dicho ele­
mento aara a través de un mecanismo sencfilo, el cual llevará una fre· 
cuencla de eo pulsaclonos/mln, un ciclo de 50:50 (ordello-masaje) a una 
presión de 12" Hg. 

Para el caso de la trampa sanitaria debe tener las siguientes característi­
cas. Evitar el paso de fluido lácteo a las partes mecánicas, hacer evidente 
al operarlo el momento en que se llenó el bote y tener un volumen de ca­
pacidad amplio para recibir la leche del ordello en caso necesario; se re­
quiere que este elemento cumpla con las normas de higiene requeridas 
para partes en contacto con la leche (F.D.A.). 

Las mamuas de ia pezonera tendrán que ser de un rnaieriai iai que ajusie 
lo mejor posible a la teta de la vaca y al casquíllo que lo cubre, dejando la 
cavidad requerida entre éstos para la acción del pulsador en el ordello; 
ésto es de vltáJ Importancia para evitar fugas de vacfo; además estas ma­
milas tendrán como camcter!stlca principal el ser de un material transpa­
rente o translucido que permita la visualización del vaciado del cuarto de 
la ubre que le corresponda, donde el dlselio propuesto se acerque lo más 
posible al ordel\o n:anual. 

Se requiere la utnlzaclón de un vacu6metro que permita verificar visual­
mente el trabajo de la bomba de vacío. 

En lo que respecta a las mangueras de paso de leche éstas deben de fa· 
br1carae de material flexible y transparente que sean Inertes a las bacté-

·-·r:as. 

Para el colector sera necesario un dispositivo do entrada de aire quo per­
mita re~plrar y favorecer ol Jrrastre de la loche en las mangueras: además 
de un elemento que permita el cierre total do! paso de vacío al colector 
para efectuar el lavado do las pezoneras. En cuanto al material de fabrica­
ción del colector tendrá que ser transparente. 

En el caso de llenado y cierre automático de la trampa sanitaria se debe 
contar con una válvula de alivio que permita el funcionamiento continuo 
del motor, evitando detener la extracción del aire. 

Se requiere un equipo cuyo peso no exceda la capacidad de carga del 
usuario comprendidos entre ol 5 percentíl, hasta el 95 percentíl. 

Las dimensiones mínimas requeridas pera configurar esto producto y que 
permita un mayor aprovechamiento del espacio destinado a su guardado. 

Diseñado de ·tal manera que la utilización de él por medio del usuario no 
conlleve necesariamente a una capacitación para su uso, además que no 
requiera de mano espoclallzada para su reparación y que ésta se efectue 
en el mayor do los caso3 por el mismo usuario. 

Lü5 Glamantv:> do cviitíül y chuquco de! cq:..:!;::o dcb~;: c~t'!r en un::? ade­
cuada colocación que permita una rápida veriíicación y control. 

Al termino de la extracción de la leche del cuarto de ubre se debe preveer 
un cierre de mangueras on forma Individual a nivel de cada pezonera que 
evite la acción del vacío y posible daño sobre la teta de la vaca. 



La propUesla de un producto viable para fabricación nacional a través de 
procesos de los que se tengan amplios conocimientos en éstos y dlsponl­
bllldad de matarlales necesarios, tomando especial cuidado de no sugerir 
un producto viable sólo para tecnologías de paises del primer mundo. 

Producto que por sus características de fabricación e Integración deben 
ofrecer una buena resistencia a factores del contexto en que se encuen­
tra. como son el alto contenido de humedad en el ambiente, lo que pro-

·-voea en algunos materiales efectos de alto riesgo de contaminación por 
encontrarse en un lugar Insalubre, las más de las veces cerrado y por ser 
sitio también de desalojo de heces fecales . 

Las partes que demandan un constanto servicio do limpieza deben ser re­
sistentes a los diversos factores de corrosión como: 

Superftcles mal limpiadas. 

Acldo láctico, que es un agente altamente corrosivos para la mayorfa de 
los mijtales. excepto on menor grado para el aluminio y acero. 

Agua ácida. 

Detergentes fuertes, entre los que se encuentran los "básicos", como la 
sosa cáustica y lo "ácidos" como lo es el nftrlco. Desinfectantes como el 
Yodo y Cloro. 

Los detergentes básicos tienen la función de soltar y quitar tos siguientes 
elementos: 

. Grasas . 

• Proteínas • 

. Lactosa. 

Los detergentes ácidos quitan: 

. Proteínas. 

-. :-:edra de leche. 

.Agua. • 13. 



VII. PROPUESTA DE DISEÑO. 

OBJETIVOS. 

El objetivo de esta tésls es aportar una propuesta de diseño Industrial pa· 
ra un equipo de ordeno mecánico de tlpo portátíl, con la Intención de 
pensar en prtnclplo, en un producto de manufactura nacional especifican· 
do los componentes y generando planteamientos de fabrlcaclón dlspuos· 
tos para el exclusivo uso da una ordeñadora portátil. 

N momento de hablar da un equipo portátil se plantea que sea lo más 
práctico poolbla aun cuando en muchos de los casos es dependiente do 
la opción de componentes disponibles comercialmente. 

Se aprovecha aue el mercado en México se ha estancado con modelo~ 
anterlores de un mercado cautivo basandose en la adquisición de Impar· 
taclones, despreocupandose en promover un desarrollo nacional. 

Hemos determinado que el diseñador lndustrfal puede dar diversas solu· 
clones a este problema por medio de dos caminos d~erentes que serían: 

1. "Aquel que propone una solución económicamente viable y de forma 
te' que una pequeña fábrlca o IB,Jler especializado con apoyo de maquilas 
puedan llevar a cabo su real!zactóri; poro debido a su dependencia de 
componentes existentes en el mercadO y que no son desarrollados para 
una labor especlflca, el dlsellador se ve llmltado en la pretenclón de geno· 
rar nuevos conceptos y es posible llegar a soluciones muy parecidas a 
las existentes". 

2. •Aquel que propone una aolucfón basada en ol desarrollo Industrial quo 
tiene el pala. dlsellando aquellos componentes que den un caracter oártl­
cuiar a una ordeñadora portátll, previendo consecuentemente en qua di­
cho desarrollo esta¡ia a cargo de uña gran lndumfa o en alguna dci rarr.o 
en especlflco; este trabafo de dlsello refleja mayor libertad de generar 
otros conceptos como soluciones". 

Determinamos la diferencia de estos dos caminos a seguir por parte del 
dlsellador lndustrlal, consistente entre armar y crear; sin dojor d.;1 excluir 
que ambos pueden dar una solución acorde a un problema. 

La opción que se da en este trabajo de té sis presentará una soluclóro por 
el camino de libertad conceptual apoyada Indudablemente en las poslbill· 
dades que podría presentar una lndustrla (respecto a procesos y capacl· 
dad de desarrollo) y con renovado conocimiento de lo que la tecnología 
actual tiene para resolver un problema así. 

Aunque sólo se pretendan como alcances de trabajo planos, modelo for­
mal y este documento; se esta conclenta de que promueve nuevos valo­
res de libertad de diseño y conocimientos con que estamos vinculados, 
como son aquellos referentes a : olrog conceptos, configuración, estudio 
y entendimiento de mecanismos, materiales, procesos y otros; pues 
nuestra Idea fundamental está basada en que puede ser diferente un 
equipo de ordeño portátil, ya que consideramos como b3so de form"r.lón 
de un diseñador Industrial el general y proponer nuevas formas de coníl· 
guraclón de un producto íntimamente ligado y congruente a la función 
que desempeña, a la estructura entre sus componentes, procesos de fa­
brlcacl6n y caracterfstlcas formales producto con un lenguaje o Identifica­
ción de su contexto. 

Como objetivos referentes al producto en sf y estableclendolos como me­
tas en la propuesta de diseño se establecen las siguientes: 

Reducir aJ mínimo el servicio de mantenimiento de los componentes me· 
cánlcos que generan el vacío requerido, evitando partes que demanden 
una lubricación continua, así como el ensamble de un excesivo número 
de piezas para su limpieza. 



El sistema generador de vacfo se hará por medio de la mayor Integración 
de componentes comerciales y un mínimo a propuesta de diseno y fabri­
cación para, lograr cumplir con la función especifica necesaria. 

El equipo en sus materiales de fabricación deben ser lo i:nás resistentes al 
medio en que astan expuestas, tratando de aprovechar al máximo las ca­
racterísticas Intrínsecas de éstos. 

Disminuir el ruido originado por el sistema mecánico; da como resultado 
un ambiente en el lugar de ordeno más propicio, evitando nildos que oca­
clonan stress en el hato. 

Disponer los componentes de tal forma que éstos sean de fácil &nsamble, 
lleva un doble objetivo; permltlr que su mantenimiento de limpieza y repa­
ración sean más sencmos, asf como su fabricación, en lfnea de produc­
ción es máa veraatll. 

Es Importante no detener el ordeno de la vaca cuando éste ya comenzo; 
se toma la precaución necesaria para hacer el cambio de bote lechero, 
sin parar el ordeno. 

Emplear los procesos mínimos Indispensables determinados por una jus­
tificación de uso y producción. 

Configurar un equipo con las proporciones mínimas requeridas a base 
de elementos compactos que realicen satlsfactorlamente su función, y 
que debido a la tecnología con que se' cuenta es posible emplear elemen­
tos ligeros, con alta resistencia en su uso, y eficiencia en el trabajo. 

La utilización de elementos electrónicos que aseguren un adecuado de-. 
sempeno,con mayor exactitud. 

La elección en cuanto a materlllles da fabricación aporta la ventaja de evi­
tar el cambio constante de piezas por desgaste y propcno con é.;tos ur.: 
nonna de manufactura para estos equipos. 

Un producto cuyo costo de fabricación muestre las ventajas para el em­
presario, además de· un precio accesible para el nivel de consumidores 
que se pretenden. Sin dejar de tomar en cuonta aquellos cestos de man­
tenimiento y reparación. 

Que cumpla satisfactoriamente las normas establoc!das para este tipo do 
productos (Internacionales); tanto en el amblto referente a mecánlsmos, y 
función que establecen una relación máquina-ganado, como aquellas res­
pecto a la higiene que debe cumplir la leche como un producto alimenti­
cio o componente médico. 

Un producto diseñado que no tenga perdida de loche por escurrimientos 
en malas conexiones. Acumulación en Jugares Inadecuados, deficiente 
arrastre o mala succión del producto lácteo. 

Se adapten fácil y rápidamente a este nuevo equipo, la vaca que está 
acostumbrada al ordeño mecánico como la que por primera vez lo expe­
.rimenta; evitando so sienta Incomoda o sufra un posible accidente. 

PERFIL DEL PRODUCTO DISEÑADO. 

El proposlto en la concepción de un equipo de tipo portátil, no solo se ba­
SH, i;;!l 110 Ulsatiar un c.:m1:o cerne le!! o~lstentes, sino qus r~rl.lmente oxlr.~ 
to la poslb.llldad de lograr un dlsef\o más compacto apoyados en 
tecnologla actual a nuestro alcance llbrandonos de tapujos y prejuicios 
para proponer nuevas soluciones a un problema, no abordado hasta aho­
ra por los diseñadores. 

FUNCION. 

Se propone apJrtarnos, como se dijo anteriormente del clásico carrito or­
deñador; para dlrljlrnos al diseño de una tapa multlfunclonal que contiene 
las funciones necesarias para llevar a termino un óptimo ordeño, de tal 
manera tenemos que la generación de vacío es a través de una turbina; 
movida por un motor de tamaño compacto (115 X 115 x 120 m.m.) que 
cubre eflclentemente la demanda de potencia, voltaje y revoluciones. 



El alstema de puleac16n ea basa en un e!ectrolman que acciona una váf. 
VUfa de paso, dando la frecuencia lndlsperisable para el ciclo " ordel\o­
dascanso ' requerido por la vaca, 

Conclderamos además que corno parámetros establecidos tenernos a : 

El aqulpo de ordel\o portátll puede ser conectado a una o dos vacas de 
manera Indistinta, la generación del vaclo puede ser realizada por otro 
medio, con la única condición de mantener una presión constante de 15" 
de Hg (Mercurio), con un arrastre de aire de 4-00lts/mln; asl hemos deter -
minado Utilizar como medio productor del vaclo,una turbina de aspirado­
ra, que por sus caractarfs!lcas nos pennlte un bajo o casi nulo servicio de 
mantenimiento, on comparacl6n con bombas de aspas 6 pistones útlllza­
das en las ordel'<adoras ya antes mencionadas. 

N anállzar más detenidamente el diseño de la turbina, veremos quo no 
necesita lubrlcaclón en ninguna da su~ pertes; y~ que no existe fricción o 
contacto de componentes móviles con fiJos. 

El dlamétro de extracción de aire es de 38 mm. ; única ontrada con que 
cuenta el bote, qua encierra hermótlcamente al componente móvil, o tur­
bina propiamente dicha. Donde el aire axtraldo por este orificio, que des-

... p!Jés de pasar por la turbina, es expulsada al exterlor de la misma. 

SI por algun mótlvo pasa leche ó humedad a la turbina ; ósta no se atasca 
ni provoca su deterioro; además, de que como ya menclona.'l'los no hay 

generación do vaolo /T 

Ugura 31 

contacto de las partes móviles con las flJas, lo que evtta; la dlfJcultad de 
movimiento por la acumulaclón de leche en estas partes de posible 
unlon. 

Las características del motor a utlllzar ( Electrolux Modelo 8"34 ), astan en 
base al número de revoluciones por minuto (RPM) de la turbina, que defi­
ne el volumen desplazado correspondiente a 2001ts/mln. de aire, con 
15,000 RPM del motor ,y una potencia de 1/2 HP. 

Tomando en cuenta que el equipo de ordeño se conecta a una toma de 
corriente alterna, (caracterlstlca general de Instalaciones on casas y esta­
blos), do 120 a 220 volts; el motor es de tipo monofásico con un consumo 

T 

poso del llre do I• turbina 
"-~~~~~~~~~~ 

figuro 32 



de 373 watts. Se selecciono aste modelo por sus dimensiones mínimas y 
su peso de 1 1/2 Kg (aproximadamente). 

El motor tiene una vida (rt]I de 30,000 hrs, al termino del cual sólo se hace 
el cambio de los carbones que se han quemado. 

Como elemento de seguridad para el motor, debido al calentamiento que 
sufro al dasempef\ar su actividad; se preaven orlflclos en la parte alta de 
la carcaza que lo cubre, ayudando a una mayor ventilación y expulsión 
del aire de la turbina. Dichos ortflclos estan protejldos por un Oltro de es· 
puma de polluretano de baja densidad, que evtta la entrada de humedad 
y partfculas que puedan danar al motor; además que reduce el ruido pro­
ducido por el mismo. 

llgura33 

Continuando con la línea de vaclo, después de la turbina tenemos el ma· 
novacuómetro 'SIEMENS" Modelo (51·110), conectado por manguera de 
Neopreno de diámetro 1/2" ; pos1erlomente pasa a la trampa sanitaria, te· 
nlendo como punto Intermedio la Válvula do alMo que permite el paso de 
aire al ser bloqueada la trampa; evitando con ésto, que se forze el motor 
de no contar con dicha Válvula, que está constituida a manera de un em· 

paque de Neopreno con un ortilclo que sella por su misma fabricación y 
se abre al aumentar la acción del vaclo sobre él, al cerrarse el circuito y 
ser el único medio de admisión de aire. 

figura 34 

Posteriormente pasamos a la válvula de seguridad que se encuentra den· 
tro de la trampa de sanitaria; conformada de Ja siguiente manera : nlple 
acoplador (tipo rejilla), de PVC rlgldo, que conecta la línea de vacío a la 
trampa: tiene además la función de contener una pelota de PVC flexible, 
que al subir el nivel de leche actua como flotador y sel!~ IR Anf11!da de va­
do y ia posible tuga de leche por este sitio. · 



vac!o 

figura_ 35 VAl.\l\JLA DE SEGURIDAD 

A continuación tenemos la válvula de entrada y vaciado de leche; esta 
válvula tiene la función de permitir el paso de la leche a la trampa y pesto· 
rlor desalojo por acción de la gravedad al bote lechero; donde, una ves 

lleno éste, debe cerrar el paso sin Interrumpir el fluido de la leche a la 
trampa. 

La válvula se Integra a un fuelle que permite este movimiento, y donde el 
producto lácteo fluye por su Interior. 

trampa 11ona 



figura 37 

Hablando de la función genera! que cumple la trampa sanitaria, veremos 
que sirve de receptáculo de leche,entanto que el equipo de ordelío, es 
colocado sobre otro bote lechero vacfo. ,. 

_ _o_e. aquf pasamos a ra lfnea de transporte de leche, constituida por una 
manguera de E~STOllAN transparente que conecta la trampa al co­
lector. Dicho colector tiene la función de regular de manera más uniforme 
el tran~pOOe de !a !eche, p:-ovcn!sma dt; ittts 4 pezoneras; y de contener le 
válvula de a!Mo, que permite la entrada de aire al circuito de acameo, 
ayuda:ido con as:o, a la mejor fluidez del lácteo. 

figura 38 

ENTRAD -AIRE 

A INTE VALOS 

presión atmoa"tlca 

mejora la fluldez 

Afiare b!:m, l~ fu¡¡cfóii G& ia:s µ~ionaras ademas da ser medio de conec· 
clón a la teta de la vaca y de extracción de leche, proporciona un masaje 
al pezón. 



tram a aanltarla 1\enandon 

CAMBIO DE BOTE LECHERO SIN PARAR EL ORDEfiO 



figura 39 OROEFIOALTEf\NOOCR\JZADO 

Este masaje se da gracias a la acción Intermitente del vacío o presión at­
mosférica realizada en el pulsador, contenido en un cilldro que por medio 
de Impulsos electromagnéticos se mueve a uno u otro extremo del tubo 
de NYLON en que está contenldo,trabajando a una presión negativa de 
15" de Hg, y una frecuencia de 50:50 respecto del tiempo de pulsación te­
niendo una poslclon alternada, (cruzada) que cubra el ordeño de dos ani­
males a la ves (dos juegos <le pezoneras) .. El control de las pulsaciones 
es realizada por un panel eléctronlco;' conectado directamente al pusa­
dor. 

anillos c;'lncóntrlcos 

figura 40 

simulación dol ordeño manual 
al momonto do colapsnrae 

En lo referente a éstas se hace un replanteamiento en Ja forme externa de 
la mamila de hule, quo normalmente se presenta con una textura lisa y 
pulida, ahora se propone uo1a, que en su exterior presenta anillos concén· 
!ricos de tal manera que en el Interior al momento de colapsarse y ejercer 
ol masaje al pezón se realiza en forma muy parecida al ordeño manual. 

Las condiciones que cumplen las pezoneras, son: ser de un material flexl­
ble para ayudar a la acción del vacío, así como resistir la humedad cons­
tante ,detergentes y desinfectantes con lo• n¡ ·~ s~ !e.ve.. 



oloctrolman 

ALTERNACION DE VACIO Y PRESION ATMOSFERICA EN PULSADOR 

figura 41 

Es muy Importante recordar el ajusto del sellado de la tapa con el bote, 
dvbk:o a qu; la acción út:J vaclu püÜría i1:m~r ÍUQtl3 en esia junta, io que 
causarla problemas tanto de succión de leche como en la presión del va­
cío en la pulsacfón. Para tal efecto el sello de la tapa o equipo de ordeño 
al bote lechero se 11~ aCfibo a través de una banda de NEOPRENO que 
hace contacto con los diferentes diámetros da boquílla de los botes y por 
medio de su forma cónica y un labio horizontal en su parte flnal se adapta 
a cualquiera de ellos. 

1 

. J ! 
~ 

SE:LLO Dl:L EQUIPO A DISTINTOS BOTES LECHl:ROS 

figura 42 

ERGONOMIA. 

El diseno del equipo dtl ordeño permite ser transportado íácilmente por 
su bajo peso, ( 5 Kg aproximadamente) gracias, a la óptima elección da 
sus materiales, así como a la adecuada Integración de sus componentes 
que permite la utilización de realmente lo necesario; lograndose una rela­
ción íntegra de su función, ergonomía, estética y producción, que hacen 
de éste, un producto balanceado sin exajeraclones en ningún aspecto, en 
dende algún valor toma más o menos Importancia sengún los paráme­
tros quA In rlAílnon. 



El modo de transporte, fuera. dentro del establo o durante el ordet\o, es 
slmllar a coino ea carga un portafollo; su)etandolo en una manija de la 
cual pande todo et equipo. 

1 
Según estudios ergonómicos el peso soportado comodamente en esta 
posición .es de 3 a 7 kg., estando en una posición de trabajo;para un per­
centR de mujeres del 5% . No hay que olvldar que el operarlo reallza 2 or­
del\os al día, donde, en cada uno de ello tarda en ordet\a 30 vacas;con 

un promedio de 5 minutos aproximadamente por vaca, asl tenemos que 
en total, son 1 hora 15mlnutos, durante el cual el 95% del tiempo, el equi­
po esta soportado por el bote lechero; en forma regular se hacen 8 cam­
bios de bote estando la trampa sanitaria a medio llenar; lapso, durante el 
cual la ordet\adora aumenta de peso a 6 Kg, esta operación consume 
2.5% del tiempo total, el 2.5 % restante lo ocupa en llevar de uno a otro la­
do la ordeñadora vacía y en otras operaciones. Como vemos sólo el 5% 
de tiempo total del ordeño, el equipo es soportado. 

Tiene la poslbllldad y versatilidad do poder ser transportado de un bote 
lleno a otro vacío sin detener el ordeño. 

El diseño propuesto plantea la opción de pasar la leche directamente de 
la vaca hacia el bote final, lo que repercute en un gasto menor de calarlas 
pma el operarlo ,así como de costo de leche para el consumidor por la 
mano de obra que significaba la operación contraria. 

CIEAAE N... PASO DE VACIO 

figura 44 

La conacclón de la ordeñadora a la vaca se hace después de haber colo­
cado el equipo sobre un bota lechero: basta oprimir un botón Integrado a 
la misma tapa para qua la unidad empieza a funcionar; dicho botón tiene 

ºº ., ~
. 
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la caracaterfstlca de emitir una selial luminosa que significa estar operan· 
do después de esta operación el ordeliedor necesita colocar las pezono· 
ras una por una sobre las tetas que les corresponden, abriendo el paso 
del vacfo al accionar las palancas colocadas debajo de las pezoneras. 

Una ves conectada a la vaca se requiere verificar el correcto nivel de suc· 
clón a través del manovacuómetro, cuidar el ajuste da la tapa sobre el 
bote lechero y el llenado del mismo; al término del cual, cerrar el paso do 
leche al bote y cambiar la unidad ordet\adora a otro recipiente vacro,vol· 
viendo a abrir el flujo hacia el bote sin parar el ordolio.En oste punto en· 
tra la capacidad de la trampa sanitaria an cuanto al volumen de leche 
capaz de contener en su Interior, que es de 2 lts. aproximadamente : 
mientras que se cambia de un bote lechero a otro. Las características que 
demanda la tapa de la trampa son : ser de un material transparento o 
translócldo que permita ver el paso del fluido; con características de san!· . 
dad óptimas para su uso como para su limpieza. 

La acc1ón de suspender el paso de leche al bote se logra bajando ma­
nualmente la válvula da apertura sobre un orlflclo. 

En el caso de las pezoneras el cierre se da gracias a la utilización de pa· 
lencas operadas manualmente, entrangulando una a una, según so ostón 
vaciando, y por consiguiente la supresión del paso del vaclo, esto ayuda 
a que no caJga el nivel de vacío en cuanto una teta deje de producir; en 
tal caso, la pezonera puede caer o seguir sujeta a la ubre sin provocarle 
daño alguno aun cuando este conectada, pues no.hay acción de vacfo. 

apertura 

1 
ciorre 

\..J 
MOVlMlENTO D~ VALVUlA CE ENTRADA Y SALlDA DE LE:CHC 

figura 45 



Una ves tennlnado el ordeno, las extensiones donde están soportadas las 
pezoneras son colocadas sobre la misma tapa ordel'ladora, asidas por 
presión a un par de anmos de plástico. 

INSTALACION Y MANTENIMIENTO. 
Después do tennlnado cada ordeno;del día; el equipo deba lavarse con 
detergentes y desinfectantes, para Jo cual es necesario dessnnar y quitar 
Jos elementos que no deben mojarse. Esta operación se realiza de la si· 
gulente manera: 

Quitar la tapa Inferior de hule del equipo; ub!cada sobre el mismo única­
mente a presión. 

quitar tapa do hule del equipo 

figura 47 

Desconectar mangueras de tubos da pulsador ,da manovacuómetro a 
trampa y do trampa a pazonoras. 

ºº . ~B··· ~ "' 



figura 411 · 

Quitar soporte de componentes eléctrlcos y eléctronlcos unidos a la car­
caza prfncfpal por una pieza de plástico y que gracias a la resllencla del 
mismo y oprimiendo los botones se puede liberar esta plaza. 

Quitar la tapa da la trampa sanitaria colocada únicamente apreslón asr 
--·~omo fas válvulas contenidas en ella .• , 

palanca de cierro ¡ 
aJ paso do locho • 

4 
figura 49 

aunar los casqumos metállcos de 1as pezoneras. 

:::=:-:..... 
casqu!llo metAJ/oo 

Todos los elementos ántes mencionados, excepto, el panel de soporte 
componentes eléctricos y eléctronlcos, se lavan y desinfectan dejando­
Jos remojando entre un ordeño y otro en caso de ser necesario. 

Las partes que se ecuentran más expuestas al contacto con la suciedad, 
humedad o golpes accidentales, son da aluminio, como en caso de la 
carcaza general del equipo, que proteje a tocfos los componentes delica­
dos; además de ser la configuración g~neral de la ordeñadora y de so­
portar el peso de todos ellos. Se selecciono este material por su alta 
resistencia a la corrosión del agua en otros metales, la rápida limpieza y 
por el tipo de Instrumentos 'fl/8 utilizan para w !::vado, como so11 el esiro· 



pajo o fibras suaves. En caso de haber utlllzado otro material, como lo es, 
algan plástlco , con el tiempo darla muy mal aspecto deteriorando la Ima­
gen del equipo, lo que provocarla el descuido por el usuario y el conse­
cuente deterioro del mismo. 

Para desmontar la carcaza del motor se logra venciendo la resistencia de 
une goma que lo sujeta a la carcaza general de fundición, evitando cual­
quier golpe que pueda sufrir el motor en forma directa además de cubrir 
la Introducción al Interior de la carcaza de fluidos contaminantes. 

figura 60 

PRODUCION. 

El elemento base del equipo os un elemento en aluminio que en algunas 
ocaclones slIVe de soporte, gula y de misma estructura. Formando, algu­
nas de sus partes, componentes o seccclones do otros elementos: como 
en el caso de la trampa sanitaria . 

El proceso mediante el cual es fabricada esta parte es por medio de fun­
dición en cáscara cerámica (también llamado de cera perdida), debido a 
su gran precisión dimensional respecto a los demás métodos de fundi­
ción , a su extraordinario acabado superficial, poslbllldad de aplicación de 
do casi todas las aleaciones técnicamente utilizables, variando conven­
cionalmente el material del molde y las condiciones do fundición, supre­
sión de la rebaba a lo largo de las juntas de separación entre moldes 
(excepto para el método de de cáscara de resina) ,as/ como !amblen al ti­
po d~ ple<~s que se pue<len lograr m!Jdlen.te este proco~o. quo ro:;ulta­
rian Imposibles en otros procesos debido a su complicada configuración, 
en donde los moldes permanentes no tendrlan absolutamente nada que 
hacer. Este proceso de obtenclon de piezas es para una baja producclon 
o alta producción en donde es rentable producir dentro de un parámetro 
de 12 a 100,000 piezas. Por sus caracterlstlcas este proceso es fácil de 
realizar a pesar de ser un proceso lento y caro ya que cualquier modifica­
ción se tiene que hacer sobre d5dos metálicos y comparado por ejemplo 
con la fundición a presión, es posible producir gran número de piezas pe­
queñas y complicadas a bajo costo y con materiales apropiados, también 
se pueden fabricar piezas que antes parecían técnicamente Imposibles, 
as( como fundir piezas enteras que antes deblan estar formadas por va­
rias partes, variando en su peso de 15 g. hasta 40 kg. 

a procedimiento a seguir para la fabricación de le pieza de aluminio es la 
siguiente: 

Se haca un dado o matriz de metal, madera, plástico o hule en donde se 
\10rta caoa fundida para obtener un modelo ; para alta producción el dado 



es forzosamente de acero y el modelo de pollestlreno Inyectado a pre· 
slón. 

Para fundir aluminio como es el caso de la plaza mencionada (bajo punto 
de fusión ) se mete el arbol a un rubo, llenando éste cqn una mezcla do 
yeso de parfs, arena sílice y talco mezclados con egua . 

Una vez saco el molda se calienta en u horno para quemar el modelo si 
es de pollastlreno o fundirlo si es de cera, lnvlrtlendo varias veces el mo!· 
de para recuperar la cera y volver a utíllzaria 

A continuación se eleva le temperatura del horno hasta 650 grados centf· 
grados. El propósito del calentamiento del molde es con el ffn de prepa­
rarlo y quemar loo roslduoo del modelo. el vaciado del metal se efectúa 
por gravedad, centrifugado, al. vacío o en una camara a presión. 

Una vez solldlflcada le pieza y enfri<1do el molde, se rompe con una pron· 
sa, un Impacto o chorro de granalla metálica. 

Posteriormente se sumerja la pieza a un ácido diluido para limpiar lmpu­
resas. 

El espesor requerkfo en la pieza terminada es de 5 mm. Que permite una 
adecuada estructura y resistencia del equipo ordel\ador. 
CARCAZA DE MOTOR. 
Debido a las caracterfstlcas quo se pretenden obtener de esta pieza el 
proceso mediante el cual es fabricada es de rechazado; Proceso de bajo · 
costo por el cual se pueden lograr casi cualquier tlpo de pieza de revolu-
ción. · 

El proceso de rechazado do la pieza se dancrlho " r-i:>ntlnlJR0!0n: 

Es un método por el cual se da forma a momios lár.ilnados, efactuandose 
an un tomo y consiste en presionar una pieza contra una chapa circular 
de aluminio que gira en el cabezal. Las piezas se pueden formar, tanto ::. 
partlr de discos planos de metal como de piezas que se han embutido 
previamente en una prensa 

Una vez elaborada esta pieza pcr rechazado, el pcster1or paso es el de 
hacer los troquelados en la parte superior de la misma.esto se puede lo­
grar de forma manual o por una produclón automatizada, la lámina que 

se pretende utlzar es de calibre 24 para un mejor y más fácil rechazado 
dela misma. 

Por este proceso se obtiene poco material de desperdicio ya que los dls· 
cos de aluminio son cortados de manar.! que práctlcemente se aprove­
cha por completo el área total;lo que no 9W4d11 en al caso de pretender 
fabricar esta pieza pcr embutldo en dorickl tendrtamos una mayor pro· 
ducclón ,pero a la ves un mayor gaato económico Inicial en, máquinas, 
henamlentas, matrices y en general lnfraestrucl1Jra , todo esto por una 
pieza qua en éste momento no amerita toda esta Inversión y que por me­
dio del rechazado ouede satisfacer adecuadamente la demanda requerí· 
da. 

EMPAQUES DE NEOPRENO Y VALVULAS. 
Estos empaques son fabrleados por Inyección o por vulcanizado, proce­
~u que también como el rechazado puede satisfacer adecuadamente la 
demanda, elaborandolas por un proceso manual o semiautomático. 
COLECTOR. 
La pieza superior que lo compone es de Inyección de plástico "pollpropl· 
lena clartflcado" (fabricado por lndustr1as Resisto!) debido a su diseño de 
var'.as salidas para conectar a las pezoneras. Donde este material por sus 
caracterfstlcas de transparencia nos permite una adecuada visión a su In· 
tenor que hace mas adecuado el control del ordeno. 

ESTETICA. 

En base a un estudio respecto a la configuración que demanda el equipo 
para su óptimo funcionamiento se deterrnl~ó que correspondiera a un 
cuerpo cllíndr!co en su volumen prlnclpal,slgulendo una Integración res· 
pecto a los botes lecheros (cllíndros), mayor superficie de apoyo sobre 
6~0:; 1 y iíiOiiOi iiÚifo;.iü Ut> iit-i;;W.~ ~u1W11i1='~ o expuestas a goipes. 



Este volumen principal se ve dMdldo en dos medios clrculos; siendo uno 
para la trampa sanltarla (transparente) y el otro para los componentes 
electromecáhlcos; estos van Integrados aJ volumen principal conservan­
do asf el mismo cuerpo geométrico; el motor esta cubierto por una tapa 
cUíndrlca qué de Igual forma se Integra en dimensiones al equipo; los ele­
mentos como colector y pezoneras quedan dispuestos por su uso en el 
perlmetro, respecto a la línea que divide al volumen en dos. 

Se aprovechan las caracterlstlcas de presentación del aluminio tales co­
mo su color que puede variar desde un aluminio espejo hasta varios to· 
nos de gris mate, para rosattarlos por medio del contrasta que ofrece con 
el color negro de las mangueras y los vtvos de las piezas de plástlco. 

_ J.Rs entracalles as! como los huecos requeridos para ventllaclón se justifi­
can dentro de una línea en el perlmetro del volumen prlnclpal, largos y 
amplios y en la parte Inferior de ésts y delgados en !a parte superior de la 
tapa del motor dando con esto más establlldad al equipo. 

La apariencia metálica en muchas de sus partes provoca a la vista una 
Idea de mayor resistencia y durabllldad. 

Las plazas de necpreno negras describen en el equipo líneas horizontales 
a todo lo largo en la vista lateral y circulas en las superior e Inferior, lle· 
vando un juego acorde con las dem.ás piezas. 

Un producto cuya configuración corresponda a los valores que se están 
generando hoy en día, creando una nueva línea de productos que aporte 
un nuevo concepto formal dtterente \l)odos los ahora existentes; toman­
dose en cuenta una Intención estética e Innovación formal que seran Im­
portantes factores de venta 

VENTAJAS DEL PRODUCTO DISEÑADO. 

Los equipos comerciales demandan la compra de los botes necesarios 
para el ordello y q'ue son de paso Intermedio hacia el bote final do alma­
cen y transporte. 

·"El producto propuesto se adapta a un bota da uso común que a su 
vez sirvo para transportarlo; ésto debido ni a]us1e do tapa quo tlone 
oobre cuelquler entrada". 

Cuando el bote de leche se llena se tiene qua parar el ortfolío para vaciar· 
lo e Introducirlo una vez más a la operación del ortfelío. 

·"El crdelío no so ve Interrumpido cuando el bote so ho llenado, ya 
qua la trampa recibo el contenido lácteo; mientras se hace el cambio 
a otro vacío". 

En un equipo ccnvenclonaJ sólo se preocupan por las partes que Intervie­
nen con el fluido lácteo al hacer la operación de llmpleza, descuidando la 
estructura da soporte que termina por oxldarse. 

·"Con la ausencia del carrito de soporte para el equipo y slmpllflcan­
.dolo a los elementos más Indispensables para la función que deaem· 
penan, el servicio do llmpleza como una operación que requiere poca 
Inversión en tiempo como en esfuerzo". 

Para los casos de empaque, almacenamiento o resguardo; resulta íln la 
mayorla do los casos Indefinido para estos equipos. 

-"Por su dlfcroncla en proporciones, su manejo de empaque como de 
almacenamiento tiene como resultado un máximo aprovechamientos 
del espacio des11nado a él". 

Desde el punto do vista ergonómico los carritos normales son en algunos 
casos Inadecuados debido a que demandan un piso firme para mov:llzar· 
se; además, sólo la necesidad de transportar un equipo pesado justifica 
la utlllzaclón de un carrito. 

-"Al momento de reducir elementos y peso en un equipo más com­
pacto se elimina la posible ]ustlncaclón do un carrito de tal manera 
que el equipo es más fácil do cargar'. 

Para los casos en los quo i:o rnqulera hacer una ruparaclón, es obligado 
llevar todo el canito; ocupando gran volumen en el lugar dast111ado para 
esta.labor. 



-'En loa casos de reparación resulta más comodo transportar un ele­
mento compacto y de configuración sencma•. 

En el aspecto formal se two que tomar el camino obligado por la dlstnbu­
clón de las partes que los conforman, y debido a que son elementos co­
merciales destinados a tnflntdad de usos no axtste gran libertad ni maneJo 
formal. 

-·La propuesta toma on consideración los componontoa comorctales · 
necesario& y aquellos que sobro fabricación pueden establecer un 
concepto fonnal nuevo; aportando con ésto el valor estético que en 
todo producto so demanda, acorde a su tiempo y contexto, y sobro 
todo al lengua)a quo so pueda mane)ar de sus elementos, y do la Inte­
gración entre ellos". 

Para hacer una descripción obJetlva del equipo dlsel\ado es Importante 
entender el diagrama de función que descrlbe. y tas posibles divisiones 
que se pueden formular da sus componentes según la operación que de· 
sempel\an y qua a continuación se Ilustran: 

DIAGRAMA FUNCION GENERAL. 

eneraclón de vacío 

ursaclón rfn a 'leche 

sef\al de actuación arrastre de la leche hacia 

en ezoneras un C!eterm!nado recipiente 

ordeño 

,A.hora.un diagrama por componentes que Intervienen en la función para 
despúes relacionarlos 

motor 

tublna 

manovacuómetro 

pulsador 

colector 

pezoneras 

bote final de recepción 



·De la relaclon que se hace con las dos gráflcas anteriores es posible le· 
ner una mayor comprensión del trabajo que desempeñan los componen­
tes llegando a la siguiente relación: 

1. Elementos do trabajo en vacío 

motor, turbina, manovacuómetro y válvula de alivio 

2. Elementos para la señal de pulsación 

pulsador (circuito y meeanlsmo), divisor de Impulsos y pezoneras 

3. Elemt>ntos para el arrastro do loche 

trampa sanitaria, colector y pezoneras· 

, .. 

en erg la 

generación de vació 

motor turbina 

chequeo de vacío 

mancvacuómetro -=r 
válvula de a!!vlo 1 

- ¡------- -------t t ----- ..¡ 

1 se al de actuacl n 1 

1 

línea de arrastre de leche 
1 1 
1 en pezoneras 1 
1 1 
1 1 

1 1 1 

1 
1 
1 +-f--- - ---- r---f. 

1 i ºº'"'º' 
1 
1 trampa sanitaria 1 1 

l r ! +.--- - 1 -! 
1 

1 
1 ' ¡ ¡ pezonera i bote final l .¡.. -t---=- ----- r-----t-

+-- - - --- - - ----+ 



ANALISIS DE CALCULOS. 
MOTOR. 

VD .. Vo¡umen desplazado (aira). 

~· .. ·Presión requerida 

F ... Fuerza (N ª Newtons). 

A ~Nea(m). 

Ha'; .. Pulgadas de mercurio. 
· ... 

KY,{ • Kllowatts. 

H - P2-Piñ + Z2·Z1 + vJ:vtt/2g. 

PH .. ~'xQxH. 

-~·ecxá.x 106 ~0.49x1~/'I. 
,. 0.4X0.51X10~ 

• 2.4 X .104 J/M m 3.4X 1 o2J/S. 

··340W. 

PH = O.~ Hp. = 1/2 Hp. 

_e. l:ildraullca .. aire x a x h . 

.. 1Kgtm (9.81 m/s)0.400 m /mln.(1mln./60 seg.) 

0.15 pu!g./1pulg.(0.0254 m). 

• O x Presión P .. gh . 

... 0.400 m~/mln 1mln./60 seg. [ 13600 Kg!m3(9.81) 15 pulg. 0.0254 mf 
1pulg. 

• 338.87 watts. 1 Hp/0.74 kw. 

,. 0.45 Hp. 

= 1/2 Hp. 

Cálculos realizados por la Facultad da lngonlería. 

ÁREA DE TERMODINÁMICA. 



Datos técnicos 

Élastómero de polluretano termoplástlco con una óptima 
estabilldad hldrolltlca, óptima flexibilidad a baja temperatura y 
'excelente resistencia a los microorganismos • 

Elaatollan: 

Eatruotura qulmlca: 

Eloboraclón: 

P.pi1caclonos: 

.Forma do suministro: 

Embalaje: 

Almacenamlonto 
y durabltldad: 

1180A,'1185A, 1190A, 1195A, 
1154O,11600, 1164O,1174 O 

Polluretano a bnso da pollator 

Extrusión: Elastollan 1180A-1190A 
lnyocclón: E!astollan 1180A-1174 D 

Piezas 1ócnlcas, tubos, perfiles, chaquetas para cables, 
botes de esqui y calzado de monta~n / ,li~Jt}(J<ór.">l'I') 

Granulado 

Tambores con saco da PE, 100 a 125 kgs noto: 
conlalners (octablns) con saco do PE, 1.000 kgs noto 

Aproxlmedament.re moneo en los ombolajes ortglnaloo, 
almacenados en lugar seco 

=:-=-==~· 
_, __ , __ _ 
-----·­·-·--o.--_..., _____ ""'" 
...-11911---··-­-...... ·--111-.. _"'°"""""' ___ ....... 
~-=-_ .. _..,.. 

Contracción 

Los siguientes parématros lnlluyen sobre ta 
contracción en la elaboración del Elastollan: 

e eldiseñodolapleza 
o el espesor do parod 
o laformadeentrada 
e las condJclonos do etaborac!ón, especial· 

mente 
- lú111pi:1úlutoüttlJtnúsa 
- prosión de Inyección 
- presión posterior 
- temperatura dol moldo 

La contracción total so r.ompono do 
la contracción do moldoo +la contracción 
postorlor 

Los dos sigulentos diagramas muestran la 
contracción total de'la serle Elasto!lan C en 
función del espesor .de pared y do la dureza 
Shoro. 

Controcclón del Elnstollon C 78 A-C 90 A 

Conttncolón del Etoatollan C 95 A-C 74 O 

l,1 
T"""'e.i...,111?1'(')'1", 
Ptu.oruM~'°" e.n~1o:ise .. 
T-o.(lej-u·c 

~ l·1 :;; 2 2 z zzzzZ?U 
cu o 

1 1 ,.,.:,.~,;~,.; 

Tratamiento posterior 

So aconseja templar las piezas acabadas de 
Elasto!l;:m p<::.rü cbtor:or sus óptima~ propia· 
dados da usa. 

Han dado buen re~ultado las siguientes 
temperaturas y tiempo do templado: 
Dureza hasta 85 Shoro A: 20 h o 80 1 C 
Durez0superiora85ShoreA: 20h a 100'C 

El templado se puedo realizar en hornos con 
circu!::ición rlA AlrA 

louarm1mte Sfl pueden alcanzar 1a.s prcpie· 
dndes de las piezas lemp!adas medlanto un 
almacenamiento de las mismas durante 
varias semanas a temperatura ambiento. 



Méqulna de moldeo por Inyección 

Para la elaboraelón del Elastollan so usan las 
m!qulnas oe moldeo pot lnyO<:ción et¡ulpadas 
con husmos de 3 zonas. Ha dedo buen 
resultado la siguiente construcción del 
nualllo. 

Valores orientativos 
para la geomotrla del huslllo 

Longitud de lea zonas d~ trabajo 

Longlludtotal L 1s-2oe._ 
Zona da aflmentac16n L. ~'~ ~ •. 
Zona da compresión L<: 0,3 L 
Zona da descarga 0,2L 

:rn~::,~~~.~~~~ri¡:rng~n •• 
D Prolundldad .. dol flleto 

La rolae!ón da compresión debería sor 1 : 2 y 
nunca superar el va!or de 1 : 3. 

La máquina do moldeo por Inyección dobo 
tener una el ta fvorza motrtz a ce usa do las 
propiedades espoclficas del matenal 
Elo.stollan. 

Es Importante la instalación do una válvula 
antlrrctomo. 

So puooan utllluir tanto boquillas abiertas 
como lllmbién boqulilas .de cierra. Se ha do 
prnstar ateni:lón qua tos Cl¡nale_s da flujo . 
muestren la forma mas favorable para el nu¡o y 
no prosentonángulos muertos en los cual os so 
pueda 1tito.--.cr ~ r!'~~R fundida y deposlmrso 
~do hübor slCSodat\ada térffucurno;;n:~. 

Elaboración 

Una exacta y uniforme temperatura en et 
cil1nd10 y en In boQull!a es importanle para 
una elaborec!ón sa!lslactoria de p!ews con 
una cons1snte calidad de alto n!vel. 

Márgonos do fa temperatura do la muso 

MMot1nde.dure:u1 M4rgen de- la temp•rator• 
ShOUI d•IEl••lollnn d•t.maaa 

78Ahasta85A ies•cnasta 2os·c 
. 85Ahasla95A 195 "Chesta 220'C 

50Dhas1a74D 21o•chas1a230•c 

La tompcratura debo aumentar en uno5 
10-20" C do la zona do allmentací6n a rcr 
zona do descarga. La tempero.tura do la 
bOQ'JiUA zo hu d".! ojustar n !a temperatura do 
!amasa. 

Se aconsejo rea!iznr un control de ta ragulJ· 
cíón de la temporatura, mad!ante !n medición 
do !o tomparotura de la masa en la bOQtJl!la V 
en su caso ajustarla ni va!or re~uerldo. 

Et slguierito diagrama muostra !a in fluencia de 
!n temperatura de la masa sobre la f!uidoz del 
mato ria!, 

Fluldoz en función de In temperatura 
do lo masa 

E! número de re>Joluclones 11a1 husillo da be 
ser de 30 a 120 rpm segün u! diámelro de! 
husillo O 

Ejemplos: 

Dlámotro do! husillo No. do rovoJuclono5 
(O) (rpm) 

30mm 120 
50mm 80 
70mm 55 

120mm JO 

Otros parámetros da !a máquina !ion: 
., Presión de Inyección 30- 180 bar' 
o Prosfón posterior 30- 140 bar• 

~~:-,:.¡.;:::'"'~J.o·,.. ... _. ... 11o ........ _ ....... 

o Contrapreslón 
o Volocldad do 

!nye-;:c!ón 

5- 40 bar' 
ten baía como sea 
pos!blo pero, 
d~pt.md!ondo Cola 
entrada, do} 
espesor de 1a parnd 
y del camino do 
l!~Jo. 



Moldes 

Malorlalas para la conatruoclón de moldas 
Los moldas de o cero o de aJaocJonas de acaro 
usados normalmente para la elaborac16n por 
Inyección aon epropladoa lgualmenlo para le 
elaborecJ6n da EJBSloUan. Se u JI/Izan lgu •I· 
menre con W<lto moldea da me/alas no 
fárreos, preferuntomonte aloaclones de 
olumlnlo. Estos moldes do coslos más ba)os 
ea ull/lzan muelle.a ~sen la lnduslrla do/ 

.calzado. · 

Bebedero cónico 
El bebedero cónico debe ser lo más corto 
posible y tiene qUa loner una conicidad 101a1 
da por lo monoo 6 •. Se aconae)a proveer un 
enganche de retención poro su mojor 
exlrncción •. 

El dlámalro del t¡ebedero cónico se ha de 
ajustar al diámetro de la boquilla. Esle tiene 
que ser como mfnlmo 0,5 mm más pequen o 
que el bebedero cónico. El mayordlémelro 
del bebedero se ha de ajustar al mayor 
espesor de pared de la pieza. El lugar de 
onlrada a la pieza debe enconlrarsa en la 
parte de mayor osposorde pared. 

EJomploa da socclones-o'o los canales 

Canales deallmohtacl6n 
Las propiedades reo16glcas del Eleslollnn 
requieren un dlmanslonamlonlo amplio do los 
canales de allmenlacl6n. Con olio se aVllan 
zonaa de clzallamlenlo locales y se oblleno 
una mo)or lranamla/6n de presión para el 
llenado do ll! cavl¡J¡¡d._ 

Uno socclón trnnsvornal circular del ca.na/ dé 
nlfmontsclón es la mil.o convonlonte cara el 
comportamiento do fluid '2 da ElaslÓllQn., 

Camines de nujo do Igual longllud on ol 
Bis lema do canales de aJlmenlacl6n garnnll· 
zen un llonsdo uniforme do las cavidades. 

Ln poslbllldad do utilizar moldeo con bnbo· 
dc;o:: do WIW.i calieri10 es llmllada. 

Entradas 
Para la elab<lraclón ®1 Elasto//an se han do 
ull/lzarentradan grnndea (30-40 % mayores 
qua por e¡emplo parn poliamldo). 

Se pueden ul/llz.or bebederos c6nlcos. de 
sombrilla, anulares y do bando. Plazas 
pequonas safabrlcan tamblón con bebedero 
punllforme. 

Las entradas Bubmarlnas no son acenso· . 
jabres parla arta elasticidad del materia!. E o te 
C<JSO se da sobro todo on ros tipos blandos 
/Jel Elaslollan. 

Salidos do airo 
El airaencerrado en la cavidad dol molde debo 
escapar fdcllmento en lugares odocuadnei PI 
!~1c::.:Dí lü 111ii:SB iunaida para ovllar quema­
duras por o/ al ro compr1mldo (.efecto do mctoi 
d!csc!·). 

Los canales do airoactón se Instalan en la 
supoñteio de separación, on pcsl!zos o en 
pomos con una profundidad de 0.02 a O.OS 
mm. 

Suporffc/o dol moldo 
Superficies de In cavidad con una aspereza 
de haSl<l 35µ son las más convenientes para 
un buen dosmotdoo en la elaboración dol 
Elastotran, sobro todo en el caso de ros tipos 
b!Jndos. 

Superficies pulidas o cromadas pueden 
presentar dlficuJladeQ on el do.smoldeo por 
adherencia. 

Oenmoldoo 
Para poder desmoldoar blon oo hJn de 
c'ónstrulr los extractores de 2 a 3 veces más 
grandes que en Jos termoplástlcos duros. 
Además se han de prevccró!>to~ i:;or. c::r.n!c;; 
Uti aimación para evitar la formación do 
vado. 

La trexlb!tidad do! Efastorran con una dureza 
Shore baja porm!!e entalladuras mayores con 
buena posibilidad de desmo!deo. 

Un alargamiento corto durante el desmoldeo 
zo resiste sin da~os. Un ejemplo parn este 
hecho son Jos fuelles. 

Ef !lempo d9 desrTiordeo dopendo sobre todo 
do ta temperatura del moldo"ydo /u dureza del 
material, 

Tiompo do efe/o en función do fa dureza 
Shore y del ospO!>or de la porod 

Rogulaclón do la tomporotura dol moldo 
Un buen sistema de regulación de la tompa. 
ralura del molde es. condlcl6n básica para la 
producción do piezas do alta catldad, ya QU:l 
ra 1omperalure del moldo Influye docfs!va· 
men1e ~obro la superficie, In conrraccfón, la 
doformación y les lo!oranclas. 

Sogún la pieza acabada so u~an lampara· 
luros dor moldo do 15 - 70 •C. 

Una deformación do las piezas acabadas so· 
puede evitar mediante una reguraclón Indo· 
pendiente y dlforenlo do las dos mitades del 
morde. 

Plazas Insertadas 
Las piezas Insertadas se puoden recubrir por 
inyección sin problemas. Las piezas melállces 
deben ser libres de grasa y doben ofrecer 
posibilidades para un anclaje como por 
ejemplo taladros, entafladuras, moleteado o 
r¡¡ntiras. Se puedo mejorar es fa unión 
modíante utilizaclón de adhesivos de 
contacto. Los adhesivos do contacto apro· 
piados son 5umt~iS!l'::ldOS por los f abncantes 
do ceras. 

So doben ut/Hzar en e5I05 casos los tlpos do 
EJastollan sin lubrificante inlerno. 



1 Propiedad•• flalcn 1180A 1185A 1190A 1195A 1154 D 11eo o 1164 D 1174 D medida norma DIN 1 

Dureza 60 :!: 2 87 ±2 92;; 2 96 :t 2 - - - - Shore A 53505 

Dureza 30:t 2 36 ± 2 42 :t 2 47:: 3 53:: 2 GO ± 2 64 ± 2 73 ± 3 Shoro D 53 505 

Oanaldad 1,11 1:12 1,13 1,15 1,17 1,18 1,19 1.20 g/cmJ 53479 

Realatencla a la rotura medida con probeta 
normallzada de ensayos S 2.velocidad Clo 45 50 50 50 55 55 55 55 N/mni' 53 504 
doíormaclón de 100 mm/min. 

Alargamiento a ta rolura eoo 600 500 450 ' 1.00 1 350 350 300 % 53 504 

Valor de tensión 20% 2,0 2.5 4,5 6 10 12 15 25 Nlmm' 53 504 

Valor de tensión 100 % 4,5 6 6,5 10 15 20 25 30 N/mm' 53504 

Valor da tensión 300 % B.O 10 16 18 30 35 45 50 N/mm' 53504 

Resistencia et crecim!enlo de de9g;irre 55 60 80 90 110 130 140 200 Nlmm 53 515 ----- ---·----~-

Pérdida por abrasión 35 35 35 35 35 35 35 35 mm·' 53 516 

Deformación permanen1e por compresión 
25 25 25 30 L 'º 'º 1 'º 50 % 53 517 a temperatura ambiente 

'""''~·~- "-·~·-- --·--~-

i i Deformación permanente por compresión 45 45 45 '5 50 
1 

50 50 SS % 53517 a 70'C 1 

+ Q_~slstencie el lrlo - 50 - 50 - 50 - 50 - 50 - 50 - '5 - 30 ·e 53 513 

~ Resistencia a la rotura después de inmersión 30 30 35 'º 'º 'º 'º 'º N!mm~ 5350.: 
~ •i'l agua duranle 42 dlas a 60. e 
· .\lorgamianlo a la rotura después de 
¡ inmersión en egua durante 42 dios n 80 ~e 650 650 550 450 'ºº 350 350 300 % 53 50' 

Envajeclmlonlo a alta tcmpera1ura 1 
7dlasa 12o•c 

1 
Reducción méxinlñ ce 1a resistencia do trílccion· - <30 < 30 - - - - - % 5350' 
Reducción mblma del a1a1g:u1w1nto a 1111oh1rn' i '. - <30 <30 - - - - - % 53504 



Teéhnical data 

Elastollan® Chemical Resistance 
Polrlll&r•TPU Poly1tt11r·TPU Poly11trr·TPU Polvethtr·TPU 

C!H C" D 11~A 11MD CUA C&-10 11S5A ¡ 11MO 

Acctic A~i!! J n 0 0 O.me::i111.i:cwri1e5 o e o o 
Aceton1 01me1nytfo1maml!!e o o o o 
~Ch!CllllelO\Sol 0 0 V.1hl!odW1t~r 

AtM.on113n !lhMo! 0 0 0 0 
M1montumChlo1111~ 10\.Snl (.) 0 (lher 0 0 0 o 
Ano>ne Ílhyl Acct~IO 

ASHMuotA Elhy!onac111cru:e 0 0 0 0 
ASU.4-PuelS 0 0 0 0 Fm1ccn101111e1oo¡,so1. 0 0 0 0 
ASTlrUutlC (-) 0 0 0 Forrr.1ekldJn 0 0 
ASTM·Gil 1 ~~.~--·-·- ----------~ __ 0_ _Q_ ~ 
ASTM·0112 Freon22 0 0 0 0 
ASIU·Oill Gear801C11St.f90 

lk111ltnt G11eer1M 

Set!l}'ilJcollol o o o o ÜlyCOl 

JUt.ich~·.•··· Hydtocn1or1CAC•!IJn 

f\r:.~1:1flutdAIE 0 0 H1d10;1nPe1011ccJ\ 

f11.iltflulóAlS 0 0 IJO•Omn1 "fu~I 1' 

D-.llllt 0 0 0 0 ljO·Oet1ne 70 'i.. :o\ loJuere • fue1:•· 0 0 0 (.) 

IMylActlolll 11o·Om11e~O "'SO" To111t~t • hie!'.I' 0 0 0 0 
Rut;llJCO:-.oi 0 0 1'~·(ICOJ1\~ 0 0 0 ('.¡ 

C.ile11JrnChl011ll~ 10'• Jnd JO" So! 0 0 l(!ICl•ílf 

~bon 011ul{lll•ll1 0 f'i lat!•tAMJn 0 0 o 0 
C»Dotl h1rJtnlQl1r.c 0 0 0 lubr1c,1!1noG1t.n' Ca:c,~m baHn 

Cav$hC SodJ Sol 10 • t1ll1111:TICUtn 

'Chlotobun1c"'' !icn1~m b,11~0 

1:tllt1IOIGrm M.l;¡ll!}•\.lmCn1011r.e 10\~MJQ•, Si·· 0 
Chrl)rll1C.\C11lln ~t\1\11\C 0 o 0 t:l 

t:·!!e!!l::.';:!!'!3!• ~ "' 
....... ~ .. "; ., ;:, 1 (· J 

C1tiot1e..i1141 0 0 0 M~ll'l,i Ar11li\1t --:-¡----¡ 
l'.yi;il..tlc•.u'lo'lolr. Mcll'IJIÍll•Yl~h\nl' 1 () 1 <.-) i 
llnc;ll111 o 0 0 0 Utlll-,IGlyr.1~ 1 1 

u .. ~n.1 0 r,, l.lrH•Yl(ilf\l"dAc.r:ai.· 1 1 1 

Eo!ut!lon: 

~l·~c!l1vi P111nl.1\r.rw 

Ornr•c 

Ve11otaum 
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VISTA SUPERIOR 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO 

FQLJIPO DE ORDEÑO PORTATll__ 

19 ___ _ 

1 
l 
"' -- -~ 

1 

U.N.A.M. Pieza: 

A 
1 

1 

l 

Cota&: mm. Escala: S/E 



1A>+---... 

++i---
-ij 
,----® 

CORTE SUPERIOR U.N.A.M. Pieza: 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 

EQl.llPCl nF ílROEÑO PORTATIL 
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VISTA Ll\TERAL 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO 

r=Q1 llPO !JF. ílRDEf\JO PORTATIL 

"' "' 
~\ 

1 

U. N.A.f'.A. Pieza: 

Cotas.: mm. Escala: S/E 
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1 

J, 



¡,c.---------3501------~· 
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' VISTA LATERAL CON CORTE U.N.A.M. 

)J DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. 

I 
C1l! '1ºC1 nr:: ORDENO PORTATll ~-"' 

N 

PlllZ~: 

Escala: S/E 

(-éH-r-:1-
• ~---·-.:i·:.. ·---·. - ,:':"'-~.~-

1 

1 



11 

137 

180 

VISTA LATERAL CON CORTE U. N.A.M. Pieza: 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E. 

J:n1 llPr_l nF ClRllEÑO PORTATll __ 
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Angulo da apertura de manija 
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~I 
· ¡1 

1 1 1(--27 ~1 1 1 [24 ~1 /~ 

\, "-~=---~1 -,~·- 11 
-- -----dí _l 1~ 1 

~ 
. --------+- ~11 t 

Barreno de manija de 3/8 11 
/ - ~~ 4 k-· 1 

-------·---·--·--- ,..----..., 

~ 

MANIJA - PERNOS U.N.A.M. Piaza:1,.1A' 
~~~~~~~~~~--t~~~~;-~~~--

0AN1 EL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 

cn1 no0 nr-: C1ROEÑD PDRTATll. 
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, Banda de neopreno "ORING'; ~SO e°= 1/8" 
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12)'1 q=12.7 
0 1/4 =6.3 -

MANOVACUOMETRO MOD. 51-110 SIEMENS 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO 

f=íll llPO OF ORDEÑO PORTATIL 

U.N.A.M. Pieza: 3, 

Cotas.: mm. Escala: S/E 
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i ~---- 220 - -........... -- - -- -'> 1 

<. 240 . > o GOMA DE AJUSTE U.N.A.M. Pieza: 11 

(U/l DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO cotas.: mm. Esca1a:s1E 

\( ),___i:_n_r ,-,P-O_íl_F_O_R_.D_E-=Ñ:--0-P--O-R-TA_T_IL--"----1'-';I~~ 
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BASE COMP. ELECTONICOS 

a: o ~ ffi w o.. 
~ ::> 

t/l o 
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> 

DANIEL RAMIREZ- REGINO MODESTO 

<-ov~ 

..-...-··og·- - - > 

A 
1 

1 
1 

..J 

~ 

~ 
~ 
> 

U.N.A.M. Pieza: 12 

Cotas: mm. Escala: S/E 

t=1} 1_J!PO or= ORDENO PORTAT!L_ 



--)· 
0-1 _}Í_104 .. 

CORTE 6-B' 

ENSAMBLE PZAS.12,13,51,52,59. U.N.A.M. Pieza: 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotaa: mm. Escala: S/E 

Fr:JI llPO ílE ORDEÑO PORTATIL 
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CONECTOR DE PULSACIONES 

"--.) 

·1/ 15. rt\ 
J\.: ') 

1 -.. ·•• .-1 
1 s.s , .. 
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l 

U.N.A.M. 

DANIEL RAMIREZ-REGINO 1'v~ODESTO Cota:i: mm~ 

i=n1 llP() OF ORDEÑO PORTATIL 
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"': 
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\! . 

Pieza: 15 

Escala: S/E 
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+\T .... 1 
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1 iD +-+ 1 <Jl~ in 

2.2--JI ~ 
23.5~ 

U.N.A.M. Pieza: 17 O. ARILLO DE SUJECION 

. ~/1 DANIEL RAMIREZ-RE~NO MODESTO 

( ... ) r=!lLllPO DE ORDENO PORTATIL 
· •.• _¿ ______ ,_ . ·-······"··-·-----------~--.._,,,, ~---

Cotas.: mm. Escala: S/E 
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CARC/:\ZA DE ALUMINIO U.N.A.M. Pieza: 18 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: 1:2.5 

F.Tll llP(l nr:7~F-inl=i\ln-poRTATIL 
..... . ·-- '····- ' .. ,. ·-- -~ --~. -
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• Cotas sobre la circunferencia de la tapa 

DETALLE X 
de aluminio en vista superior. 

¡- t:llmÍ~~;~i :<-f.!l_ 
¡ .-~} ~ -~-

: illos - 1 • - j 

~ __ íi21.,s_~ 

1 
' 1 -

l , \f z3r- :1 1 ; 1. 1 : 1 
N _;: _ ' i 1 1 q-!,. 

\t"... ' -- -+·--+ ·,--"'f'- --

/,'<' 

1 

l DETALLE Z 1 
M 
--1---
M v 

Escala: S/E 

CARCAZA DE ALUMINIO U.N.A.M. Pieza: 18' 
------------+-------;...---~~~ ... 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 

l=r:ll JIPO ílr:: rJROEÑD PORTATIL 



CORTE A-A' 

~ír=r= 
1 MI ~-

>k -,V 1 .'ill w-_.,,.____ 

1 CORTEB·B' CORTEC-C' CORTED-D' 

CARCAZA DE ALUMINIO U.N.A.M. Pieza: 18 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 

EQUID(l nr- ORDEÑO PORTATIL 



/ 

~ 
1 

Ensamble pzas. 18 a 38 

Ensambie pi.l:t~. i í a 1 D 
~ Ensambla pzas. 8,9, 12 a 18 

ENSAMBLE PZP.S.11,18,38. U.N.A.M. Pieza: 

DANIEL RMv11REZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: SfE 

Fíll llPO OF ORDEÑO PORTATIL. 



------f:.,~ra-· ----~ 
1 

CORTEA·A' 

TAPA INFERIOR COLECTOR U.N.A.M. Pieza: 20 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 

FQL llP(l llF ClROEÑO PORTATll. 



/iL 

~ ---
M¡ 

k ·- 38 

TAPA SUPERIOR COLECTOR U.N.A.M. Pieza: 22 

DANIEL RAMIREZ- REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: 1:1 

FQI llPO ílF ORDENO PORTATIL 
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lf-----~104 ____ ~ 
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- , 

¡TAPA SUP.E;.Rl_QR_COLECTOR · U.N.A.M. Pieza: 22 

-
)} DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotaa: nim. Escala: 1:1 

1='.Ql llPO DE QP!lFNO PORTl\TIL (~=ª~ -----·· . ···-·- . ···----------"- --·-·--·- ... 



o 

DIVISOR DE PULSACIONES U.N.A.M. Piez¡i.' 23 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: 1:1 

EQLJIPCl nF ORDEÑO PORTATIL 



-/. 

{) 
VALVULA DE RESPIRO U.N.A.M. Plaza: 24 

DANIEL RAMIREZ- REGINO MODESTO Cotaa: mm. Escala: S/E 

EQUIPO DE ORDENO PORTATIL (~ 
. -- ~-- '-"' ~· ,,,._,_.,.,. 
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1 1 

'!!2_ - ··----~----- - ----*· __ 28 _ _J. . 
1 

MAMILA U.N.A.M. 1 Pieza: 27 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotaa: mm. Escala 1:1 



2 

i~· -
PULSADOR U.N.A.M. Pieza: 28 37 

DANtEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: . S/E · 
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l -···- .. -- •ni 1 

'---+-k-22--J-+-----i-==::::'.::::::..:.r:¡-:f'I' 

CARCAZA POSTERIOR PULSADOR 

DANIEL RAMIRfZ-REGINO MODESTO 

~15 

U.N.A.M. Pieza: 32 

Cotas: mm. Escala: S/E 

EQUIPO DE ORDEÑO PORTATIL ______ _J. _______ _ 



ISOMETRICO DE PULSADOR U.N.A.M. Pieza: 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 



ISOMÉTRICO DE ENSAMBL~ U.N.A.M. Pieza: 

DANIEL RAMIREZ- REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 

EQUIPO DE ORDEÑO PORTATIL 
~~~~~_..i..-------.... 



2_2_ 25_. 

25._2_2_ 

l3/-1f 
,....--~--.,-- ~¡ 

'----+--!4~ .. 1_ 
l~r-

VALVULA MOVILA .. ESFERA A VALVULA MOVIL B U.N.A.M. Piaza:3Q31,37 

DANIEL RAMIREZ-· REGINO MODESTO cotas.: mm. Escala: s1e 

EQUIPO DE ORDENO PORTATIL 
~~~~~_ ......... .;.,__;;;.._. 
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0:i_o_/ 

' / 
\ / ''I 1 .t-, ........... ,,_/, '., 

/ ---..... -·. '·----~:21 .. 

_ _$1_5_/ 

CONEXION VALVULA MOVIL REJILLA DE SEGURIDAD U. N.A.M. Pieza: 33 35 

DANIEL RAM!REZ __:._ REGINO MODESTO cotas.: mm. Escala: s1e 



~31 ,------· 
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rFJ 
_\;t -- . ···---

DETALLE A·A' 
Escala 1 )2 

TAPA DETRAMPA 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO 

EQUIPO DE ORDEÑO PORTATIL 

: 

i 
V 

15 

U. N.A.1'vl. Pieza: 38 

Cotas: mm. Escala: .S/E 

_,_. ____ . _______ __.. ....... ....__.. ....... 



REJILLA PASO DE LECHE U.N.A.M. Pieza: 39. 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 

EQUIPO DE ORDEÑO PORTATIL 



·----·----
' 

( 
\ 39 . . J 

REJILLA PASO DE LECHE U.N.A.M. Pieza: 39 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: 1:1 



. 47 ) 

,_...../. 

/ 

ISOMETRICO DE ENSAMBLE U.N.A.M. Pieza: 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 

EQUIPO DE ORDEÑO PORTAT!L 
---· ·-- ----··-··-·- ··-·-··-··----------- 1-...=..__.;;:.......1 



50 

--_J~--

ANILLO SELLADOR U.N.A.M. Pieza: 40 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 

EQUIPO DE ORDEÑO PORTATIL -$:-E} 
~~~~~~~---------~ 



47 

37 . 

FUELLE U.N.A.M. Pieza: 42 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: $/E 

EQUIPO DE ORDEr\10 PORTATIL 
·--·-···---····· ···-·· .. ·----···--···--·---------------
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1 ~ 1 .. 

NIPLE TIPO T (B) U.N.AM. Pieza: ·43 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 

EQUIPO DE OROF:l\10 PORTATIL 
-· . ·-----·-------''....-...----.! 
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34 

1 Esfera soplada 

SELLO DE ESFERA ESFERA B U.N.A.M. Pleza:444545 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas: mm. Escala: S/E 

EQUIPO DE ORDENO PORTATIL € 
' - '-------·- ........ --.... ___________ , _____ _.. _____ _ 
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CARCAZA MOTOR 
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co ' 1 

-F='==~º'!!f=I =====::::Z:~--A 
! 
1 
i 

"' ... --- - -·- --·--·P~·- - _..,.._,.__.... M 

'& ~ 
1 : 

U.N.A.M. Pieza: 48 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 



,... .... 

MOTOR B-34 ELECTROLUX U.N.A.M. Pieza: 52 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas.: mm. Escala: S/E 

EQUIPO DE ORDEÑO PORTATIL 
~_;_~~~--~~~~--'--...... --.-i 



DESPIECÉ GENERAL (ISOMETRICO) U.N.A.M. Pieza: 

DANIEL RAMIREZ-REGINO MODESTO Cotas: mm. Escala: S/E 



# NOMBRE MATERIAL PROCESO HERRAMIENTA 
1 MANIJA BARRA ALUMINIO DOBLADO DOBLADORA DE BARRA 
2 VALVUi.A DE ALIVIO COMERCIAL 
3 MANOMETRO COMERCIAL 
4 CONEXION·TIPO Y .COMERCIAL INYECCION INYECTORA 
6 MANGUERA A COMERCIAL 
6 NIPLE TIPO T (A) COMERCIAi. INYECCION INYECTORA 
7 MANGUERAB COMERCIAL: 
8 CLAVIJA CON CABLE 'COMERCIAL 
9 GOMA CABLE COMERCIAL INYECCION INYECTORA 
10 CIRCUITO ELECTRONICO COMERCIAL 
11 GOMA DE AJUSTE ELASTOLLAN INYECCION INYECTORA 
12 BASE COMP. ELECTONICOS 'pouPROPILENO INYECCION INYECTORA 
13 REMACHES DE SUJECION COMERCIAL 
14 BOTON DE ENCENDIDO COMERCIAL 
16 CONECTOR DE PULSACIONES POLIPROPlLENO !NYECCION INYECTORA 
16 MANGUERAC COMERCIAL 

·17 ANILLOS DE SUJECION P.V.C. FLEXIBLE INYECCION INYECTORA 
18 CARCAZA DE ALUMINIO ALUMINIO FUNDICION MOLDES 
19 MANGUERAD COMERCIAL 
20 TAPA INFERIOR COLECTOR ALUMINIO FUNDICION MOLDES 
21 EMPAQUE COLECTOR COMERCIAL 
22 TAPA SUPERIOR COLECTOR POLIPROPILENO CLARIFICADO INYECCION INYECTORA 
23 DIVISOR DE PULSACIONES POUPROPILENO INYECCION INYECTORA 
24 VALVULA DE RESPIRO P.V.C. FLEXIBLE INYECCION INYECTORA 
25 CASQUILLO METALICO COMERCIAL 
26 PALANCA DE CIERRE COMERCIAL 
27 MAMILA ELASTOLI.AN INYECCION INYECTORA 
28 ELECTRO-lMAN • COMERCIAL 
29 TORNILLO DE PULSADOR COMERCIAL 
30 VALVULA MOVIL A BARRA DE ACERO MAQUINADO TORNO AUTOMATICO 
31 ESFERA A P .V.C. R.EXiSLE SOPL•.DO SOPLADORA 
32 CARC!\l.A POSTERIOR POUPROPILENO INYECCION IMYECTORA 



33 CONEXION VALVULA MOVIL BARRA DE ACERO MAQUINADO TORNO AUTOMATICO 
34 CARCAZA FRONTAL POLJPROPILENO INYECCION INYECTORA 
35 REJILLA DE SEGURIDAD POLJETILENO INYECCION INYECTORA 
36 PALANCA CIERRE DE LECHE COMERCIAL 
37 VALVULA MOVIL B BARRA DE ACERO MAQUINADO TORNO AUTOMATICO 
38 TAPA DE TRAMPA POLJPROPILENO CLARIFICADO INTECCION INYECTORA 
39 REJILLA PASO DE LECHE POLJPROPILENO CLARIFICADO INYECCION INYECTORA 
40 ANILLO SELLADOR POLJETILENO INYECCION INYECTORA 
41 MANGUERA E COMERCIAL 
42 FUELLE ELASTOLLAN INYECCION INYECTORA 
43 NIPLE TIPO T (B) POLJPROPILENO CLARIFICADO INYECCION INYECTORA 
44 REJILLA SOPORTE DE ESFERA POLJETILENO INYECCION INYECTORA 
45 SELLO DE ESFERA POLIPROPILENO INYECCION INYECTORA 
46 ESFERAS P.V.C. FLEXIBLE SOPLADO SOPLADORA 
47 MANGUERAF COMERCIAL 
4fl CARCAZA MOTOR LAMINA DE ACERO RECHAZADO TORNO PARA RECHAZADO 
49 RECUBRIMIENTO ESPUMA DE POLJURETANO INYECCION INYECTORA 
50 EMPAQUE PARA MOTOR l:LASTOLLAN INYECCION INYECTORA 
51 TORNILLO DE SUJECION MOTOR COMERCIAL 
52 MOTOR COMERCIAL 
5J SUJETADOR SUPERIOR COMERCIAL 
54 TURBINA SUPERIOR COMERCIAL 
55 TURBINA FIJA COMERCIAL 
56 SUJETADOR A LA FLECHA COMERCIAL 
57 TURBINA INFERIOR COMERCIAL 
58 SUJETADOR INFERIOR COMERCIAL 
59 CARCAZA TURBINA LAMINA DE ACERO RECHAZADO TORNO PARA RECHAZADO 



COSTOS 

COSTOS DIRECTOS DE PRODUCCiú'I 
COSTO DE HAOUlLA POP EDUIPO toll 11AtrnrnL 

llo. PJW WiT!OAO llHTEF:li<L r~omo ttCAt:t\DO 
1 ur:l!1 bm1 de ;luunio corte, doble: cohr Yffde 

15,97,J!I, •'5'8' I bHre·v:i 
lo pernc·S b¡;r; de aluoin10 

'.52••· 'J18' • (~·ft;, fretad'' LdlorH 
válvul1 conercial 
·ie ili'io 
11rni:i·1 !CUÓfii? tnr Cl)Ql~fC 1 ~ l 
ood.51-1 JO SIEHEt:; 
rnnrn tón •1• r:1.c. r 1q1do 9ú 11\yf;C~ 1 Ó1' •:•)\{q' .r:róe 
.,ngutra 'A' P.V,[. fl1dbl• 1(18 

C.01\€:1'Cii l 
ntple en •¡• IAI P.'l.C, 1191.Jo % inyecc 161\ ·:olor ·1erde 
t1n9uera •¡• P .v .c. fle>ib)e JOB 

co•ercial 
s tibie coaercul 
9 gou de cable co•ertial 
10 circuito eléctronlco COli?íClil 

11 gou de ai11ste ELASTOLLMI inyección colH negro 
12 b11e c~nponentes poi ip•opi leno iMectiór1 color ::rd¿ 

ellctronicos 
13 reucnes de 1ujeció11 cooerci!les 118' 

-····'~ botón de encendido comclal 
15 conector pulsaciones P.~· .c. flmble 100 inyecc1ó11 CD \ú1' ,Efde 
16 rianguera •e• co•erc 1a1 9116 •,¡ •. 
17 arillo de sujecióo p,i,c. flenble 100 in;·ección color ,,,.le 
19 mean de 1lu01nio aluoinio fur:dicióo en cera natural 
19 onque,·a 'O' F. :/,C, íi~\ilii-c lVO ~.~:!~~~:ri;-.ü~ 

co•ercial 112'<250ma. 
20 •apa inf. colec\c,r 1\u~inio furid1c1ón ~i\ c;:r~ iutunJ 
21 eap;que colector ceir.erc1al 
22 \¡p¡ IUp. CGlecto.- poi ipropi lene ' l n?~.::c 1v.·1 t1 ~ n:p :1'(·,, t.:; 
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CONCLUSION. 

El Diseño Industrial es una dlsclpllna condicionada que dá los medios y 
promueve el desarrollo de los mismos, para que el profeslonlsta de ésta, 
pueda llegar a definir la configuración de un producto Industrial. 

Dichos productos contribuyen a generar un contexto artificial llevado a 
cabo por un progresivo maneJo sobro la naturaleza misma. 

Los productos son resultado de factores quo los condicionan tales como: 
Ergonomfa, Función, Estética, Producción; que determinan el rango de 
eficiencia de los productos. (Abarcar un rango distinto o modificación de 
los factores, conlleva a una configuración diferente de producto). 

El Diseñador Industrial aprovecha la tecnologfa y otros conocimientos hu­
manos, para resolver la sfntesls, Integración y equlllbrlo de los factores 
condicionantes de un producto determinado, apoyandose fundamental­
mente en la senslbllldad, la Intuición y la evaluación subjetiva; en resu­
men, aquello que llamamos creatividad humana. 

Como resultado de esta creatividad el diseñador genera productos que 
responden a determinadas necesidades y cuyo desarrollo lo lleva a ver 
sus conceptos realizados en productos viables y factibles a una produc­
ción Industrial, teniendo como punto final a la configuración de éstos. 

P~ra hacer una evaluación cualitativa del trabajo de tésls en relación a los 
factores que determinan un producto de Diseño Industrial ántes mencio· 
nados; podemos mencionar. 

Reducción de elementos lncjlspensables que conlleva a un producto com­
pacto, que facilita su manlobrabl\ldad dentro de la misma operación de 
ordeño, mayor eficiencia respecto del mantenimiento en limpieza y servl­
clo,mayor facllldai;! de operación en la producción, en su maquinado y 
durante su proceso de fabricación, mayor comodidad del usuario al mo­
mento de cambiarlo de los botes lecheros, menor peso del equipo que da 
como resultado un menor gasto de energfa y menor fatiga, mayor manlo­
brabllldad de un lugar a otro en el establo, volumen reducido en el empa­
que y embalaje que afecta directamente al costo de transporte. 

No demanda demasiado mantenimiento ya que la relación de sus compo­
nentes es diseñada de manera que al afectarse alguna pieza es poco fac­
tible que el usuario pueda repararlo o Intentar componerlo ya que 
realmente se limita comprar la refacción y colocarla dentro del equipo or­
deñador. 

Versatilidad de manojo en relación de los equipos de ordeño existentes, 
que permite un traslado sin nlngun contratiempo en cualquier tipo de te­
rreno. 

Mayor seguridad respecto de la limpieza e higiene debido a que la leche 
en ninguna parte de su recorrldo toca con el medio hamblente ni con par­
tes, de rotulas, ni recovecos donde se pueda formar piedra de leche o 
acumular mlcróblos; que afectarla tanto al consumidor como a la salud 
de la misma ubre de la vaca; además la leche se vierte directamente al 
bote ílnal de recibido, que os el mismo quo se utiliza para el· transporte y 
distribución al consumidor. 

Ya en la misma operación dol ordelio podemos decir que gracias a su 
adecuado dlse1io; no se detiene el orderio, repercutiendo en el tiempo to· 

· tal de la operación y el gasto de energla del operarlo. 

La disponibilidad de un ajuste a diferentes botes le1~heros que permito la 
utilización de culqulor entrada a cuello do bota. 

a p1·tlclo dü voíiia a: uz,üv.í!;:¡ ,;o ml~!m!.:::: ,dcb!dc q!Je: se redJJ!!:lr0n l~ 0i· 
versldad de procesos utilizados asf como el ahorro de material resultado 
del tamaño reducido del equipo que mlnimlsa el costo de producción y 
fabricación; asf como es posible fabricar mayor número de piezas con 



menor cantidad de materia prima utUlzada en los otros tipos de equl· 
pos.Se mlnlmlsa la lfnea de ensamble complejos, (Estos ensambles se re­
alizan por la misma configuración de los componentes).Esto lleva un 
menor costo da mano de obra por pieza terminada. 

U!Ulzaclón de factores de venta para mayor aceptación del usuario con· 
sumldor.lnovacl6n en aspectos formales respecto a los equipos existen­
tes que le da un carácter de línea de producto que lo ubica dentro de los 
equipos de ordeño en un lugar relevante. Relación de los elementos 
constructivos que dan unidad formal logrando con ésto una composición 
en donde los valores están determinados por la construcción de cada 
parte y el manejo volumétrico en relación con el total del equipo. 
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