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AGUILA REYES, IORENA ALICIA DE G. Eficiencia de cuatro
diferentes modelos de unidades para ordefio mecanico (bajo la
direccién de: Salvador Avila Téllez, Miguel Angel Blanco
ochoa , Ramén Gasque Gomez y Fabiin Hernandez Lopez).

con el objeto de aevaluar la eficiencia de cuatro
diferentes modelos de unidades para ordefio mecanico: A
(Pr.8), B (W), C (A.L) y D (8), se realizé este trabajo, en
ocho establos localizados en el estado de México e Hidalgo.
Utilizando un levégrafo (equipe DETCO), se llevaron a cabo
tres mediciones de equipos de ordefio mecénico para cada
grupo de vacas (altas, medianas y bajas productoras) y para
cada modelo de unidad de ordefio, tanto sen lactoducto
superior como en inferior; obteniéndose de esta manera:
resistencia de pezoneras para colapsarse, vacio pulsado
(vacio en el tubo para aire), vacio en el interior de copa,
relacién ordefio-descanso, fuersza disponible para dar masaje
y fluctuaciones de vacio: elementos a los gque se les
calificé con escala de cero a clien segin su cercania a los
rangos establecidos como normales, determinando de esta
manera la calificacién para cada unidad de ordefio, a la cual
se le relaciond con la velocidad de ordefio. Los resultados
indicaron que el modelo de unidad para ordefic mecdnico
jdentificado como A (F.S.) fué el mis eficiente durante el

ordefio, tanto para altas como para mnedianas y bajas



pr as, ativ te a los tres modelos restantes

(B:W, C:A.L y D:S), dicho modelo presenta un colector en

forma de cono con capacidad de 200 ml., entradas de leche
tangenciales para evitar el reflujo de leche y pezoneras
miltiples de 1luz estrecha. Ademis se encontré que las
unidades para ordefio instaladas en lactoducto inferior
presentaron una mayor rapides de ordefio, comparadas con las

instaladas en lactoducto superior.

.Este tradajo forma parte de la linea de investigacién 90-1
( Produccién de leche y Cfactores relacionados con ésta,
dirigida por el MNVEI. MSc. Balvador Avila Téllez ).



I. INTRODUCCIONM

El sistema de ordefio mecdnico cada dia cobra rayor
importancia en las explotaciones, no solamente por 1la
relacién directa que guarda con la produccién y 1a salud de
1a ubre, sino también por la estrecha relacisén que tiene con
1a eficiencia y con la conveniencia en el trabajo del ordeio
(3).

La evolucidn tecnolégica obligada por una mayor demanda
de leche, ha provocado el desarrollo de técnicas y equipos
para el ordefic del ganado, los cuales son altamente
eficientes en cada uno de sus componentes (4). 8in embargo,
existen aun en operacién equipos de ordefio obsoletos, que
incluso causan problemas de salud de glandula mamaria,

Defectos en la miquina ordefiadora y fallas en el manejo
del ordeflo influyen significativamente en 1a salud de 1la
ubre (14); y aunque las infeccicnes de ésta son tres veces
mis frecusntes con el ordefio manual, la mastitis subclinica
es mucho més frecuente con ordefic mecidnico (11, 13). En
México, se  ha comunicado una frecuencia de mastitis
subclinica aproximada de 708 en animales ordefiados
sacdnicamente (2, 18).

La m4quina ordefiadora puede intervenir como causante de
mastitis sirviendo como vector de patégencs, lesionando 1la
ubre y permitiendo la implantacién de gérmenes patégenos
mediante gotas de leche (1, 11, 12).



1a lesién glandular altera la capacidad sintética y
secretora de las células epiteliales, ocacionando una manor
produccidn de los principales constituyentes licteos (16),
lo que se traduce en elevadas pérdidas econdmicas en 1la

industria lechera (15).

Yoshida y colaborad B aron un incr on

la produccién en un 22 a 27t,rd1uinucMn en la frecuencia
de mastitis y reduccién en un 33% del tiempo de ordefio,
cuando se prestd mantenimiento al egquipo de ordefio y se
corrigieron las fallas en el funcionamiento del mismo (19) y
dentro de éstas, las més conunes incluyen: vacio excesivo,
minero de pulsacicnes inadecuadas, fluctuaciones de vacio,
tubos angostos, irreqularidad en el vacio pulsado,
accesorios de hule en mal estado y mal funcionamiento de los
manématros (2, 6, 17).

Por esto, la eleccidén adscuada del eistema de ordefic a
eaplear, se ha convertido en una necesidad bésica al
realizsar nuevos proyactos de explotaciones lecheras (3), o
bien, para modernizar las ya existentes, pues en México, las
primeras ordefiadoras mecénicas aparecieron a finales de la
década de los cuarentas, y se diseminaron rapidamente en los
afios cincuentas; desde entonces, se han instalado equipos
con modelos difersntes en unidades para ordefic con sus

distintos t siendo hos de éstos de inadecuada

b

eficiencia y capscidad para los actuales standares

tecnolégicos  establecidos por las asoclaciones de



fabricantes, los cuales son paralelos a los requerimientos
de produccién lechera (7, 8).

Existen actualmente en nuestro pais cuatro diferentes
modelos de unidades de ordeiio, utilizadas en la mayoria de
las explotaciones lecheras:
~El modelo A (F.S.), cuyo colector se caracteriza por tener
las entradas de los tubos de leche en su parte superior y
tangencisles al recipiente;su forza es de cono truncado e
invertido, con la base de acero inoxidable y en espiral, con
capacidad aproximada de 200 ml, tapa transparente, pezoneras
de dos plezas de luz estrecha y cascos de acero inoxidable.
-E1 modelo B (W), con colector de acero inoxidable con
capacidad de 100 ml, con las entradas de los tubos de leche
en asu parte superior y angulares al recipiente; con
pezoneras de dos plezas de luz estrecha y cascos de acero
inoxidable .
=El modelo C (A.L.), el cual tiene un colector ligero de
acero inoxidable con capacidad aproximada de 150 ml, las
sntradas de los tubos de leche en su parte superior y
angulares al recipiente; pezoneras de una sola pieza, de
goma suave y luz estrecha, con cascos de acero inoxidable .
=-El modelo D (8), cuenta con colector de base de acero
inoxidable y tapa transparente de polisufén, con capacidad
de 630 ml, con las entradas de los tubos de leche en su
parte superior y angulares al recipiente; pezoneras de una
socla pleza, de luz amplia y combinadas con los cascos mis

amplios.



La hipétesis supuso que el modelo de unidad para ordefio
mecénico en flujo de estrella (con entradas de leche
tangenciales), tendria mejor eficiencia durante el ordefio,
considerando diferentes volumenes de leche comparativamente
a los tres modelos restantes.

El objetivo del presente trabajo fué evaluar 1la
eficiencia y capacidad de cuatro diferentes modelos de
unidades para el ordefio mecidnico con diferentes niveles de
produccién de leche, utilizados en la mayoria de las

explotaciones de la regidn del Altiplano de México.



II. MATERIAL Y METODOS

El presente trabajo se realizd en ocho establos
localizados en el Estado de México y en el Estado de
Hidalgo.

En cada uno de los establos se dividié al ganado en
tres grupos de acuerdo a su grado de produccidn: altas
productoras (mas de 18 litros al dia), medianas productoras
(entre 12 y 18 litros al dia) y bajas productoras (menos de
12 litros al dia).

Sea evaluaron cuatro diferentes modelos de unidades para
ordefio mecénico con lactoductos instalados tanto en linea
superior como en inferior; realizéndose durante el ordefio
tres mediciones para cada grupo de vacas (en cada uno de los
establos). S6lo se realizaron evaluaciones en unidades de
ordefio, en las cuales, las vacas en ordeio resultaron
negativas a la prueba de C.M.T. (5).

Antes de medir la eficiencia de la unidad para ordefio,
se consider6 que el resto del equipo de ordefio funcionara de
acuerdo a lo recomendado por Avila T. S. (5).

La eficiencia de 1las unidades de ordefic se obtuvo
determinando: 1.- La resistencia de las pezoneras para
colapsarse; 2.- El vacio en el tubo corto para aire; 3.- El
vacio en el interior de 1la copa para ordefio; 4.- Las
fluctuaciones de vacio y con los resultados de 1, 2 y 3 se
deteraind 5.- La relacion ordefio-descanso y 6.- La fuerza

disponible para dar masaje. Todo esto se realizé utilizando



un equipo DETCO (Dairy Equipment Testing Co. California
U.S.A.) de acuerdoc a las técnicas descritas por saith (17).

Se calificéd mediante una escala de cero a cien conforme
a los valores que se acercaban a los reportados como
normales por Eide R.N., et al (10). la mayor calificacién
(cien) se concedié a la unidad de ordeflo que mas se acercsd a
los rangos establecidos y la menor a la unidad de ordefic que
se alejé de estos rangos; los valores otorgados se sumaron y
se dividieron entre seis, lo cual nos dié la caliticacién
para cada unidad de ordeiic.

Ademss, para evaluar la eficiencia de 1la unidad de
ordefio, se estisd la velocidad de flujo (velocidad de
ord-no)', 10 cual se hizo relacionando la produccién del
animal durante el ordefio con el tiempo real de ordefio.

Con esta informacién se practicaron los siguientes
anglisis estadisticos:

- Andlisis de varianza, para determinar el efecto de modelo,
linea y 1la interaccién de ambos para cada nivel de
produccién, tanto para la calificacién de la unidad de
ordefio como para la velocidad de flujo.

- Comparacién miltiple entre medias, mediante la prusba de
DVS de Tukey (diferencia verdaderamente significativa),
sntre los cuatro modelos de unidades de ordefio.

- Prueba de correlacidn de calificacion de unidad de ordefio
con la velocidad de flujo, por uno’n para cada nivel de

produccidén (9). (rigura 1.0).



III. RESULTADOS

En los cuadros del 1.1 al 1.4, se presentan los
resultados de los dJdiferentes conceptos registrados para
determinar la eficiencia de las unidades para ordefio
mecénico, para los tres grupos de produccién lechera (altas,
medianas y bajas productoras); en donde el equipo DETCO
registrd, para el modelo de unidad de ordefic A (F.S.) con
lactoducto instalado en linea superior, una resistencia de
pezonera de 4.5:"Hg, un vacio pulsado que varié de 13.5 a
13.8"Hg (%= 13.7, D.S.= 0.1), un vaci{o en el interior de 1la
copa de 10.7 a 11.7"Hg (X= 11.4, D.S.= 0.3) y fluctuaciones
de vacio desde cero a 1.3"Hg, obteniéndose una relacién
ordefio-descanso de 51:49 a 58:42 (¥= 55:45, D.S.= 2.5) Y
una fuersza disponible para dar masaje de 5.5 a 6.9"Hg. (%=
6.2, D.S.= 0.4) Para este mismo modelo de unidad de ordefio
(A:F.8.), pero con lactoducto instalado en linea inferior,
se registré una rasistencia de pezonera de 3.6"Hg, un vacio
pulsado que varié de 14.4 a 15.0%Hg (&= 14.8, D.S.= 0.2), un
vacio en el interior de la copa de 9.5 a 13.7"Hg (%= 12.6,
D.S.= 1.2) y fluctuaciones de vacio desde cero a 1.35"Hg,
resultando con una relacidn ordefic-descanso de 46:54 a 52:48
(%= 49:51, D.S.= 1.8) y una fuerza dispoible para dar masaje
que varié de 6.0 a 8.9"Hg (%= 8.2, D.8.=0.9). (Cuadro 1.1).

Para el modelo de unidad de ordefio B (W), con
lactoducto instaladoc en 1linea superior, se registré una

resistencia de pezonera de 3.0"Hg, un vacio pulsado que
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varié de 14.3 a 14.9"Hg (i= 14.6, D.S.= 0.2), un vacfo en el
interior de la copa de 9.5 a 14.0"Hg (%= 12.6, D.S.= 1.3) y
fluctuaciones de vacio desde 0.7 hasta 2.1"Hg, con una
relacién ordefo-descanso de 48:52 a 61:39 (X= 52:48, D.S.=
3.8) y una fuerza disponible para dar masaje de 5.9 a 9.8"Hg
(k= 8.6, D.S.= 1.1}). Y para sste modelo (B:W), pero con
lactoducto instalado en linea inferior, se registré una
resistencia de pezonera de 3.2"Hg, un vacio pulsado que
varié de 13.6 a 14.9"Hg (¥= 14.4, D.S.= 0.5), un vacio en el
interior de la copa desde 8.1 hasta 14.0"Hg (%= 12.3, D.S.=

2.2) y fluctuaciones de vacio de cero a 1.5"Hg, con una

relacién ordefio-descanso que fué de 47:33 a 66:34 (&= 52:48,
D.8.= 7.1) y una fuerza disponible para dar masaje de 4.6 a
9.8"Hg (%= 7.7, D.S.= 1,5), (Cuadro 1.2).

Para el modelo de unidad de ordefio C (A.L.), con
lactoducto instalado en 1linea superior, el equipo DETCO
registré una resistencia de pezonera de 2.5"Hg, un vacio
pulsado de 15.0"Hg, un vacfo en el interior de la copa que
varié de 9.7 a 13.5"Hg (%= 12.0, D.S.= 1.2) y fluctuaciones
de vacio de 0.4 a 1.5"Hg, obteniéndose una relacisén ordeiio-
descanso de 64:36 a 70:30 (%= 66:44, D.S.= 1.7) y una fuerza
dsponible para dar masaje de 6.6 a 9.6"Hg (¥= 8.0, D.S.=
1.1). Para este mnismo modelo (C:A.L.), con lactoducto
instalado en linea inferior, se registrd una resistencia de
pesonera de 3.0%Hg, un vacio pulsado de 15.0"Hg, un vacio en
el interior de la copa que varidé de 3.5 a 12.8%Hg (X= 10.6,

D.S.= 1,8) y fluctuaciones de vacio de 0.6 a 1.6%Hg, con una
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relacién ordefio-descanso de 63:37 a 81:19 (%= 72:28, D.S.=
6.4) Yy una fuersa disponible para dar masaje de 5.5 a 9.6"Hg
(R« 7.3, D.S.= 1.6). (Cuadro 1.3).

Para el modelo de unidad de ordefio D (S), con
lactoducto instalado en linea superior, se registré una
resistencia de pesonera de 3.5 a 4.0%Hg (%= 3.8, D.8.= 0.2),
un vacio pulsado de 13.9 a 14,8"Hg (i~ 14.5, D.S.= 0.3), un
vacio en el interior de la copa de 9.0 a 12.8"Hg (&= 10.4,
D.S.= 1.0) y fluctuacicnes de vacio desde cero hasta 4.6"Hg,
obtenidéndose una relacién ordefio~descanso de 49:51 a 63:37
(R= 55:45, D.8.= 4.2) y fuerza disponible para dar masaje de
6.2 a 8.2%Hg (%= 7.0, D.S.w 0.7). En cuanto al mismo modelo
{D:8), pero con lactoducto instalado en linea inferior, se
registré una resistencia de pezonera de 3.7"Hg, un vacio
pulsado que varis de 13.8 a 15.0"Hg (R= 14.8, D.S.= 0.4), un
vacio en el interior de la copa de 11.4 a 13.4"Hg (8= 12.9,
D.8.= 0.7) y tluctuaciocnes de vacio de cero hasta 3.0%Hg,
con una relacién ordefio-descanso de 47153 a 37:43 (&= 53:47,
D.S.= 2.7) y una fusrza disponible para dar masaje de 7.5 a
9.5%Hg (%= 8.6, D.S.= 0.6). (Cuadro 1.4).

En los cuadros del 2.1 al 3.4, se presentan los
rasultados de los diferentes indicadores aempleados para
medir la eficiencia de 1los equipos, traducidos en
caliticaciones con escala de 0 a 100. En estos misnos
cuadros, en la columna 10, se muestra la calificacién
promedio obtenida de 1los indicadores registrados de la
cuarta & la novena columna, la cual, para el modelo de
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unidad de ordefto A (F.8.) con lactoducto instalado en linea
supsrior, muestra una variacién de 83.3 a 95.8, mientras que
con lactoducto instalado en linea inferior 1la calificacién
promedio varia de 75.0 a 95.8 (Cuadro 2.1).

Para el modelo de unidad de ordefio B (W) con lactoducto
instalado en linea superior, la calificacién promedio varié
de 60.8 a 80.8, y para lactoducto instalado en 1linea
interior, varié de 70.8 a 86.7 (Cuadro 2.2).

En cuanto al modelo de unidad de ordefio C (A.L.) con
lactoducto instalado en 1linea superior, la calificacién
promedio varié de 65.0 a 80,0, y para lactoductc instalado
en linea inferior, varié de 51.7 a 83.3 (Cuadro 2.3).

La calificacién promedio para el modelo de unidad de
ordefio D (8) con lactoducto inatalado en linea superior,
varié de 74.2 a 85.8, en tanto que para lactoducto instalado
en linea inferior, varié de 84.2 a 96.7 (Cuadro 2.4).

En la onceava columna se sefiala el tiempo de ordefic en

segundos, que en general varié entre 195 y 510 segundos, lo

cual dependié direct de la produccién de leche lograda
por cada una de las vacas, misma que se sefiala en la columna
12 y que varié entre 4.0 y 16.5 1.7 con lo que se dedujo la
velocidad de flujo de leche en nl/seg., sefialada en la
ultima columna, con una variacién de 8.2 a 43.4 ml/seg.
{Cuadros 2.1 al 2.4).

Para equipos con lactoductos instalados en 1linea

a &

superior, 1la informacién 1§ g con p a la

eficiencia del equipo , resulté con una calificacién
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promedio por modelo de unidad de ordedo que varié de 72.1 a
92.1, encontrande que 1la calificacién wmayor (92.1)
correspondié a la unidad de ordefio A (F.5), el segundo
lugar correspondid a la unidad de ordefio D:S (78.5), el
tercer lugar a la unidad de ordefio B:W (73.7) y por tltizo a
la unidad de ordefio C:A.L., (72.1). Resultados similares en
orden (modelo A:F.8., D:S, BiW y C:A.L.), se encontraron
cuando se analisd la velocidad de flujoc de leche, la cual en
promedio varié de 29.0 a 231.1 ml/seg. (Cuadro 3,0). (Figuras
2.0, 3.0, 4.0 ¥ 5.0).

Para equipos con lactoductos instalados en 1linea
inferior ss encontrd que la calificacién promedio por modelo
de unidad de ordafio, varié de 91.6 & 70.8, correspondiendo
1a calificacién mayor (92.5) a la unidad de ordefio D (8),
seguida por la unidad de ordefioc A:F.S. (82.3), en tercer
lugar la unidad de ordeflo B:W (79.2) y por dltimo la C:A.L.
(70.8). La rapidez con que la leche fluys a través de 1a
unidad de ordefio (velocidad de flujo) en promedio varié de
31.2 a 21.7 ml/seg., Y resulté en el mismo orden que en
linea superior (A, D, B, C). (Cuadro &.0). (Figuras 2.0,
3.0, 4.0 y 5.0).

21 andlisis de varianza mostrd que en cuanto a
caliticacion de ordefio, hay un efecto significativo de
modelo (P<.0l), de 1linea (P<.05), de interaccidén =modelo~
linea (P<.01} y de interaccidén modelo-nivel de produccion
{P<.01), tanto para altas, como para wmedianas y Dbajas

P 3y en a velocidad de flujo, sdlo existe
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un efecto significativo de modelo (P<.01) y de nivel de
produccién (P<.01). (Cuadro 6.0).

La correlacién calificacién-velocidad de flujo, resultd
ser estadisticamente no significativa (P».01). (Cuadro 7.0).

LA comparacién miltiple entre medias de los cuatro
diferentes modelos ds unidades de ordefio, mostré que en
calificacién, para equipos con lactoductos instalados en
linea superior, el modelo A (F.5.) es signiticativamente mas
eticiente (P<.0l) que el modelo D (8), que el modelo B (W) Yy
que el C (A.L).(Cuadro 8.0 ). (rigura 6¢.0).

En tanto que para squipos con lactoducto instalado en
linea inferior, el modelo D (5) resulto significativamente
niés eficiente (P<.01) que lo0s modelos B (W) y C (A.L.), y @
modelo A (F.S8.) resultd significativamente mas eficiente
(P<.01) que el modelo C (A.L). El modelo D fué mis eficiente
que ol modelo A, paro ésto no fué significativo (P>.01).
{(Cuadro 8.0). (Pigura 7.0).

En la comparacién miltiple entre medias con respecto a
la veslocidad de flujo, fué indiferente 1la posicién del
lactoducto, pues tanto para lactoductos superiores como para
lactoductos inferiores, el modelo A (P.S8.) resulté superior
a los otros tres modelos de unidades de ordefio, siendo estos
resultados estadisticamente significativos (P<.01) cuando se
compararon con el modelo C (A.L.) y no asi, con los modelos

B (W) y D (8) (P>.01).(Cuadro 8.0). (Figuras 6.0 y 7.0).
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IV. DIACUSION

La informacién presentada en los Cuadros 3.0 y 4.0
indica que en promedio, de todas las observaciones
realizadas, tanto para equipos con lactoductos instalados en
linea superior como para los instalados en linea inferior,
la velocidad de flujo es mayor en los grupos de vacas altas
productoras y menor para los grupos de baja produccién.
También se puede apreciar que a medida que la velocidad de
flujo aumenta, la eficiencia con que trabaja el equipo de
ordefic en general tiende a disminuir.

En el Cuadro 5.0 se aprecia, que en cuanto a 1la
diferencia que existe entre aguipos (de un mismo modelo) con
lactoductos instalados en 1linea superior y equipos con
lactoductos instalados en linea inferior, para afectos de
calificacién de equipo no es importante 1la posicién del
lactoducto, perc la velocidad de flujo si se incrementa

do el 1 di se a en posicién inferior

comparativamente a la posicién superior. Al comparar los
diferentes modelos de unidades de ordefio, los que
prasentaron una mejor eficiencia correspondieron al A (F.S.)
Yy al D (8), cuyos colectores de leche registraron una
capacidad superior y a la vez una mayor rapidez de ordeilo,
comparativamente a 1os modelos B(W) Yy C (A.L.). (Figuras 6.0
Y 7.0).
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Si es cierto que no hay diferencias estadisticamente
significativas en todos los casos en que @e compararon entre
si a cada uno de los diferentes modelos de unidades de
ordefio (Cuadro 9.0), no podemos nhegar que hay diferencias
apreciables entre ellos (Cuadro 5.0), por lo que se puede

determinar un orden d iente en a la eficiencia

demostrada por los cuatro modelos de unidades de ordefio
analizados en el presente trabajo; siendo el modelo A (P.S.)
el qgue en general presentd la mayor eficiencia durante el
ordeiio (calificacién-velocidad de flujo); seguido por el
sodelo D {S): en tercer lugar el modelo B (W); y por ultimo
Y muy alejado de los otros, el modelo C (A.L.). !lto'
principalmente se debe a gue este Ultimo eguipc de ordefio
(modelo C), asi como muchos otros equipos para ordefio
mecénico, no ha sido wmodernizade 1o suficiente para
satisfacer los actuales requerimientos de produccién, por lo
que de manera alguna ya son obsoletos.

El mejor comportamiento del modelo de unidad de ordefio
A (F.8) contra los otros modelos (D. B y C), pusde ser
atributido al tipo de colector que tiene este primer equipo
(A), en el que debido a su forma de cono invertido y a sus
sntradas de leche supsriores en forma tangencial (flujo de
ntnn;), peraite un rapido desplazamiento de 1leche y
estabilidad en el desplazamiento de aire traducido en uma
mayor rapidez de ordefic (velocidad de flujo), al mismo

tiempo que se evitan los reflujos de leche y con esto se
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elimina una de las posibilidades de contaminacién de una

gléndula a otra de la ubre.



18

V. CONCLUSIONRS

Los resultados permitieron comprobar que el modelo de
unidad de ordefic equipado con el colsctor en flujo de
estrells (con entradas de lache tangenciales), permitid uns
msjor etficiencis en el funcicnamiento ds la unidad de ordefio
comparativaments a los tres modelos restantes.

Paralelamente & 10 anterior se sncontréd lo eiguiente:
= A mayor cantidad de leche producida, mayor rapidesz de
ordefio (velocidad de flujo), por 1o que es de gran
importancia que el equipo de ordefio pusda satisfacer .un
necesidad.
= Cuando la velocidad de flujo aumenta, la eficiencia del

quipo de ordefo tiends a disminuir, por lo qua cobra mayor

importancia 1a seleccidén del modelo de eguipo.
- La velocidad de flujo es mayor con lactoductos instalados
en lines 1 ior, ap 1 a loe instalados en

1inea superior, pero esto no es significativo, por lo que

taritari
anp es pr fo.
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CUADRO 1.1 Resultados de los conceptos registrados por el
equipo DETCO para determinar la eficiencia de
las unidades para ordefio mecanico modelo A (F.S)

LINEA NIV. KUM, RES. VAC. VAC, ORD, FZA. FLUC.

PROD., EQUI PEZ. PUL. COP. DES. MAS. VAC.
"Hg “Hg "Hg "Hg ¢ “Hg
Sup. A 1 4.5 13.5 10.7 $8:42 5.7 1-0.7
Sup. A 2 4.5 13.7 11.1 58:42 5.5 —————
Sup. A 3 4.5 13.6 11.3 57:43 6.1 ————
Sup. M 4 4.5 13.6 11.3 53:47 6.1 —————
Sup. M 5 4.5 13.6 11.4 56:44 6.1 1-1.3
Sup. M 6 4.5 13.7 11.6 53:47 6.3 e———
Sup. B 7 4.5 13.6 11.5 51:49 7.1 1-0.7
sup. B 8 4.5 13.8 11.7 55:45 6.5  w====
Sup. B 9 4.5 13.8 11.6 52:48 6.9 —————
PROMEDIO 4.5 13.7 11.4 55:45 6.2 3-0.9
DESV. STANDAR 0.0 0.1 0.3 2.5 0.4
Inf. A 1 3.6 14.4 13.7 46:54 8.8 4-0.6
ing. A 2 3.6 15.0 12.6 47:51 8.9 -t
Inf., A 3 3.6 14.9 12.5 48:52 8.3 2=-0.6
Int. M 4 3.6 15.0 13.0 49:51 8.5 e--w-
inf. M S 3.6 14.7 12.4 48:52 8.6 —————
Inf. .3 6 3.6 14.8 9.5 52:48 6.0 7~1.5
Inf. B 7 3.6 14.8 13.6 47:53 8.8 3-1.1
inf. B 8 3.6 14.8 12.5 50:50 8.0 1-0.7
Ing, B 9 3.6 15.0 13.4 50:50 7.8 —————
PROMEDIO 3.6 14.8 12.6 49:51 8.2 17-1.1
DESV. STANDAR 0.0 0.2 1.2 1.6 0.9

NIV.PROD.= Nivel de produccién (A=alta, Memediana, B=baja).
NUM.EQUIPO= Numero de equipo.

RES.PEZ,= Rasistencia de pezonera para colapsarse.

VAC.PUL, = Vacio pulsado (vacio en el tubo corto para aire).
VAC.COP,= Vacio en el interior de la copa para ordefio.
ORD.DES.= Relacién ordefio-descanso.

FZA.MAS.= Fuerza disponible para dar masaje.
FLUC.VAC.=Fluctuaciones de vacio.
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CUADRO 1.2 Resultados de los conceptos registrados por el
equipo DETCO para determinar la eficiencia de
las unidades para ordefio mecénico sodelo B (W).

LINEA NIV, NUN. RES. VAC. VAC. ORD. FZA. FLUC,
PROD. EQUI PEZ. PUL. COP. DES. MAS. VAC.

"Hg "Hg »Hg *Hg § "Hg

Sup. A 1 3.0 14.4 12.3 54346 8.4 1-1.5

8up. A 2 3.0 4.4 12.2 S52:58 0.0 4-0.7

Sup. A 3 3.0 14.5 13.53 51349 9.1 5-1.4

Sup. N 4 3.0 4.3 9.5 61:39 8.9 6-2.1

Sup. N S 3.0 14.8 13.9  49:51 9.7 3-1.1

8up. L. [ 3.0 14,8 14.0 49:51 9.8 4=-1.1

Sup. B 7 3.0 14.8 12.9 53:47 9.2 4-0.7

8up. B 8 3.0 14.9 12.0 55:45 8.6 5-1.2

8Sup. B 9 3.0 14.9 13.3 48:52 8.9 3-0.7

PROMEDIO 3.0 14.6 12.6 52:48 8.6 2J4-1.2

DESV. STANDAR 0.0 0.2 1.3 3.8 1.1

Int. B 1 3.2 14.8 8.4 66:34 4.6

Inf. A 2 3.2 14.9 8.1 65:35 6.5

Int. A 3 3.2 23.6 12.4 49:51 7.8

Int. B 4 3.2 14.3 13.6 47:33 9$.7

Int. M L] 3.2 14.8 13.9  49:51 9.4

Int. M 6 3.2 14.9 13.8  51:49 7.3

Int. B 7 3.2 14.0 13.4  49:51 9.8

Int, B 8 3.2 14.0 13.0 47:53 7.6

Int. ] 9 3.2 14.7 14.0 49:51 7.7

PROMEDIO 3.2 14.4 12.3 52:48 7.7

DESV. STANDAR 0.0 0.5 2.2 7.1 1.5

NIV,PROD.= Nivel de produccién (A=alta, N-mediana, B=baja).
NUNM.EQUIPO= Numerc de equipo.

RES.PEZ.= Resistencia de pezonera para colapsarse.
VAC.PUL.= Vacio pulsado (vacio en el tubo corto para aire).
VAC.COP.= vacio en el interior de la copa para ordefio.
ORD.DES.= Relacioén ordefio-descanso.

FZA.MAS,= Puerza disponible para dar masaje.

FLUC.VAC.= Fluctuaciones de vacio.
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CUADRO 1.3 Resultados de 108 conceptos registrados por el
equipe DETCO para determinar la eficiencia de
las unidades para ordefic mecdnico modelo C (A.L)

LINEA NIV. NUN. RES. VAC. VAC. ORD. FZA. ruuc,

PROD. EQUT PEZ, PUL., COP. DES. MAS VAC.
"Hg "Mg "Hg *Hg # “Hg
Sup. A 1 2.5 15.0 12.7 67:33 8.9 5-0.6
Sup. A 2 2.5 15.0 11.4 67:33 8.0 9-1.5
8up. A 3 2.% 15.0 11.8 65:35 8.4 8=0.6
Sup. .4 4 2.5 15.0 12.6 65:35 9.5 6-0.8
Sup. N s 2.5 15,0 12.8 66:34 9.6 2-0.4
Sup. N 6 2.5 15.0 13.1 64:36 6.8 6-0.4
Sup. B 7 2.5 15.0 9.7 70:30 6.6 6-0.5
8up. B ) 2.5 15.0 13.5 65:35 6.9 3-0.7
Sup. B 9 2.5 15.0 10.6 67:33 7.3 5=0.6
PROMEDIO 2.5 15.0 12.0 66:44 8.0 47-0.8
DESV. STANDAR 0.0 0.0 1.2 1.7 1.1
Ing. A 1 3.0 15.0 12.6 64:36 9.5 2=1.3
Int. A 2 3.0 15.0 12.5 63:37 8.9 9-1.3
Int. A 3 3.0 15.0 12.8 69:31 9.6 3-=1.1
Inf. n 4 3.0 15.0 11.9 70:30 7.6 8-1.1
Inf. M [ 3.0 15.0 9.5 71:29 6.4 4-1.1
Int. H 6 3.0 15.0 a.8 72:28 6.) 1-0.7
Ingt. B 7 3.0 15,0 9.8 79:21 5.8 5-0.6
Inf. B ] 3.0 15.0 8.6 81:19 5.5 9-1.6
Int. B 9 3.0 15.0 8.5 81:19 5.9 6-0.9
PROMEDIO 3.0 15.0 10.6 72:28 7.3 47-1.2
DESV. STANDAR 0.0 0.0 1.8 5.4 1.6

NIV.PROD.= Nivel de produccioén (A=alta, M=-mediana, B=baja).
NUM.EQUIPO= Nimero de equipo.

RES.PEZ.= Resistencia de pezonera para colapsarse.
VAC.PUL.w Vacio pulsado (vacio en sl tubo corto para aire).
VAC.COP.= Vacio en el interior de la copa para ordeflo.
ORD.DES.= Relacién ordefio-descanso.

FZA.MAS.= Fuerza disponible para dar masaje.

FLUC.VAC.= Fluctuaciones de vacic.
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CUADRO 1.4 Resultados de los conceptos registrados por el
equipo DETCO para determinar la eficiencia de
las unidades para ordefic macadnico modelo D (S).

LINEA NIV, NUM. VAC. VAC. ORD. FZA. FLUC.
PROD. EQUIPO PEZ. PUL. COP. DES. MAS. VAC.

§

"Hg “Hg *"Hg "Hg ¢ "Hg
Sup. A 1 4.0 14.6 10.2 53:47 7.5 7-1.1
sup. A 2 4.0 14.7 10.0 53:47 7.5 I-1.0
Sup. A 3 4.0 14.6 9.0 56144 7.4 4-1.2
sup. M 4 3.8 14.8 12.8 51:49 8.2 2-4.6
Sup. M 5 3.5 14.6 9.5 63:37 5.9 2-0.6
Sup. .4 6 3.5 14.4 10.7 55:45 6.5 ===
8up. B 7 3.8 13.9 11.0 49:51 6.2 2-0.4
8up. B 8 3.5 14.3 10.5 61:39 7.2 1-2.0
Sup. B 9 4.0 14.6 9.9 56:44 6.3 ——————
PROMEDIO 3.8 14.5 10.4 38:45 7.0 21-1.4
DESV. STANDAR 0.2 0.3 1.0 4.2 0.7
Int. A 1 3.7 15.0 13.1 55:45 8.7 1-0.7
Int. A 2 3.7 15.0 12.6 55:45 8.6 3-3.0
Inf. A 3 3.7 15.0 12.7 54:46 8.8 1-1.5
Int. M 4 3.7 13.8 12.1 47:53 7.6 w———
Int. M 5 3.7 14.8 11.4 57:43 7.5 2-1.5
Inf. M 6 3.7 15.0 14.0 51:49 8.5  ===--
Int. B kd 3.7 15.0 13.2 $3:47 9.0 4-1.3
Inf. B ] 3.7 15.0 13.4 82:48 8.8 3-1.5
Int. B 9 3.7 15.0 13.4 83:47 9.5 —————
PROMEDIO 3.7 14.8 12.9 53:47 8.6 14-1.7
DESV. STANDAR 0.0 0.4 0.7 2.7 0.6

NUM.PROD.= Nivel de produccién (A=alta, M=mediana, B=baja).
NUM.EQUIPO= Numero de squipo.

RES.PEZ.= Resistencia de pezonera para colapsarse.
VAC.PUL.= Vacio pulsado (vacio en el tubo corto para aire).
VAC.COP.= Vacio en el interior de la copa para ordefio.
ORD.DES.= Relacién ordefio-descanso.

FZA.MAS.= Fuerza disponible para dar masaje.

PLUC.VAC.= Pluctuaciones de vacio.



CWACGFD 2.1
de unidades para ordeho mecdnico para el modele A (F.3...

Calificaciones otoryasas a los i1ndaicaaores empleanns vara determinar la eficilencia

LINEA NIV, NUM. FES. WAC. VAC. ORD. FZIA. FLUC. CALIF TPO.OFD PFUD  VEL.7L.
FROD. EOUIPA PEZ.  ©“UL. COP,  DES. MAS. VAL (segs.) (15 (micsegd
Sup. 1 1 50 0 30 50 0 53.3 380 16.5 a3.d
Sup. 1 z &0 S0 0 75 106 87.S IS¢ 1.1 Za.2
Sup. 1 ha a0 S 100 100 100 Sa.2 310 L T1.9
Sup. z a 50 100 100 100 95.0 20 B3 31.a
Sup. z = 0 100 1o @0 %0.3 270 a 2.8
Sup. 2 & 20 100 10 160 5.9 270 7.5 7.5
Sup. 3 7 90 100 35 90 31.7 290 s.a 20,0
Sup. 3 B =3 160 106 100 95.8 230 = 1.7
Sup. S 5 35 100 100 100 95.% 280 S.& 0.7
Inf, 1 1 we 100 0 7o 5.4 z
Inf. 1 b 109 90 B 100 3%.2
Inf. 1 = 160 %0 90 50 &7.5
inf. 2 - 100 oS %0 100 9n.s s
inf. = = 100 0 =0 100 S0, »
Inf. H 5 100 50 20 0 75.0 ~
Tnf. < 7 160 100 50 70 Be.7
Inf. 3 3 160 90 36 91,7
Int. 3 kS 100 100 3 100 5.8

LINEA= Posicion ael lactoducio.

NIV.PRQD.= Nivel 4z produccion. .
NUM.ESUIPO= NGmera de equipo.
RES sistencia de peZohera para colapsarse.

VAT,
VAL .COP
D, DES
FIA.MAS

o pulsadp (vacio en el
Vacio en el interior ae la copa rara ordefo.
Felacidén ordevo~descanso.

Fuerza disponibie para dar masare.

FLUC.VAC.= Fluctuaciones de vacia.

CALIF.= Calificacion de equibo.

TPO.ORD.= Tiempo real de ordefo.

PROD.= Produccidn pnr ordeno.

VEL.FL.= Velocivad de flujo.

tubo corto para aire).

i
T
i




CUALFD 2.1 Calificaciones aTtoryalas a los inaicaderes smpleados uvars astermivar la eficiencia
de unidades para ordedo mecdracd para el meaglo B (Wi,

LIMEA NIV, N, RES. VAC. VAC. ORD. £zZa. FLUC., CALIF
PROL. EQUIFD PEZ. i, COR. DES. MAT. VAL,

VEL.FL.
(mlseeg)

B0
G
&0
=0
&0
[
A

1
3
@
&

AR e o GG R R R e e

=5

T

BOUIRS I B [ AR R
<

LT

LINEA= Posicién del lactoducro.

NIV.PFOD.= Nivel de praduccion.

(0= Namero de egulpo.

Fesistencia a2 pelonera LiTa colapsarse.
Vacio pulsado (vacio en el tubo corto para aire).
AT COP.= Vacio en el interior de 13 copa para ordedo.
Felacién ordefo-descanso.

Fuerza disponibie para aar masaje.

FLUC VAL Fluctuaciones de vacio.

CALILF Calificacion de equipo.

TPO.GRD.= Tiemps ~eal de ordedo.

Proauccion por ordeio,

VEL.FL.= Velocidad de flujo.

FIA.MAS.<

82z



CURDRO 2.3 Calaficacionce ctorgadas a los indicadores empleados para determinar la eficiencia
dz ¥n133oes para ordefo mecanica para el modelo C (A.L

LINEA - NIV, NUM. FES. VAC. VAC. OFD. FZA. FLUC. CALIF TPO.OFD FROD VEL.FL.

PRID.  EQUIPD PET. PUL. COP. DES. MAS. VAC. (segs.y (1) (ml/isegy

Sun. 1 1 0] 100 0 60 33X 1z
Sayr. 1 peg 60 100 80 0 433 i
Sup. 1 3 20 100 80 a0 x4 10
B 2 d C 100 a5 30 =

2 = &0 100 0 0 <

2 & =0 100 100 a0 7.8

ks 7 &0 100 S0 a0 e S

3 & 100 e0 = 2

Z El 100 70 a0 7 peisi) 4.9

1 1 100 70 30 £ S 11.e

1 < 100 75 P 350 1

1 3 100 70 70 ped TI0 9.l

z < 100 a0 20 7%.0 az0 =3

2 a 100 50 60 75.0 340

2 o 100 25 a0 TELR 310

3 7 100 S0 S0 637.3 350

3 2 100 20 10 Si.7 330

= Ed 100 20 40 S4.7 299 3

LINEA= Posicién del lactoducto.
NIV.PROD.= Nivel de nroducec:dn.

NUM. EQUT Pt Numero de egquipo.

RES.PEZ.= Resistencia de peZpnera para colapsarse.

VAC.PLUL.= Vacio pulsado ¢vacia en ¢l tubo corto para aire).
YAC.COP.= Vacio en el interior de la copa para ordefio.
ORD.DES.= Relacion ordeRo-descanso.

FZA.MAS.= Fuerza disponibie para dar masajye.

FLUC.VAC Fluctuaciones de vacio.

CaLIF Calificacion a2 equipc.

TPG.,OFD.= Tiempo reai de ardefio.
PHOD.= Produccion nor nrdedo.
VEL.FL.= Velocidad de fiujo.

[14



Calittcsciones ci6tgadas : 106 :ad1c
a axra ordefo awCanict hara el

cmuie-30s vara asterminar. la eficiencia

woacia D (€.,

~INEA L NIV, VAL, VAT . FelC. CALIT OFD PRTD VEL.FL.
PROD PLL. CoF, DeES. VAC. fie missen)
1 N &0 G S0
1 L & a5 &0
! B S0 5 50
Z a g S0
2 z =l &0
z " 70
b 7 (=24l
3 = o &0
3 3 S0 55
1 1 S0 100
H ped w0 0
Z <0 %0
s & kS 20
z = 20 b
z © Sl 100
z 7 0O 100
= 2 ] 100
3 9 a0 100

LINEA= Posicidn del lactoducts
NIV,PROD.= Mivel de progucc)
NUM.EQUIIPOs Niomero de equiot.

PES.PEZ.= Fesistencia de ralonersa para colaosarse.
vAC.PUL.= Yacio puisado
Yrl.i0NP,.= Vacio en el ainrerior de la copa para ordefn.
Relacion ordefn-descanso.

Fuerza disponible para dar masaje.
FLUC.VAC.= Fiuctuacicnes de vacio.

CALTF Calificacién 92 squipo.
TPJ.OFD.= Tiempo reai de ordefo.
PROD Produccién wnr ardefo.

VEL.FL.= Velocidad de flujo.

{vacio en el tubo corto pars a:red.

ot
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CUADRO 3.0 Eficiencia de los diferentes modelos de unidades
para ordefic mecénico con lactoductos instalados
en linea superior.

NIVEL MODELO A MODELO B MODELO C© MODELO b
PROD, (Fr.s8.) (W) (A.L.) (8)

CALIF. V.F. CALIF. V.F. CALIF. V.F. CALIF. V.F.

A 83.3 43.4 80.0 35.3 73.3 31.4 75.0 37.5
A 87.5 34.2 76.7 34.2 65.0 25.4 75.8 32.3
A 94.2 31.9 69.2 4.5 70.0 27.2 75.0 35.0
] 95.0 31.4 60.8 24.9 69.2 21.9 85.8 258.7
n 90.8 29.6 74.2 26.7 80.0 22.9 74.2 35.4
. 95.0 27.8 72.%5 37.1 75.8 23.1 83.3 27.8
B 91.7 20.0 77.5 14.7 65.8 12.2 78.3 14.3
B 95.8 131.7 71.7 16.4 79.2 8.2 77.5 18.8
B 95.8 20.7 80.8 16.1 70.8 17.2 81.7 17.7
PROM. 92.1 29.0 73.7 25.6 72.1 21 78.5 26.1
D.s. 4.1 7.1 5.8 7.8 8.1 6.9 3.9 7.6

NIVEL.PROD.= Nivel de produccién.
CALIP.= Calificacién de equipo.
V.F.= Velocidad de flujo (ml/seq.).
PROM.= Promedio.

D.S.= Desviacién standar.

A= Alta produccién.

M= Nediana produccién.

B= Baja produccidn.
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CUADRG 4.0 Eficiencia de los diferentes modelos de unidades
para ordeiio mecdnico con lactoductos instalados
en linea inferior.

NIVEL MODELO A MODELO B MODELO © MODELO D
PROD. (r.s.) (W) (A.L.) (s)

CALIF. V.F. CALIF. V.F. CALIF. V.F. CALIF. V.F.

A 85.0 34.6 71.7 32.4 83.3 31.8 96.7 43.9
A 89.2 45.5 75.0 39.0 73.3 28.6 90.0 32.3
A 87.5 40.7 70.8 33.3 83.3 29.4 94.2 230.8
M 92.5 29.8 86.7 25.0 75.0 19.0 84.2 29.0
M 90.8 31.6 85.0 27.6 75.0 21.5 84.2 27.2
M 75.0 27.8 84.2 27.4 75.8 21.9 96.7 27.2
B 86.7 21.5 82.5 16.6 63.3 12.3 89.2 16.7
B 91.7 21.6 79.2 15.1 51.7 13.6 93.3 18.3
B 95.8 28.1 77.5 16.1 56.7 16.7 $5.8 '20.5
PROM. 88.3 31.2 79.2 25.8 70.8 21.7 91.6 27.3
D.Ss. 5.5 7.6 5.8 8.0 10.6 6.6 4.7 7.9

NIVEL.PROD.= Nivel de produccidn.
CALIF.= Calificacidén de equipo.
V.F.= Velocidad de flujo.

PROM.= Promedio.

D.8.= Desviacién standar.

Aw Alta produccidn.

¥= Msdiana produccién.

B= Baja produccion.
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CUADRO 5.0 Eficiencia de los diferentes modelos de unidades
para ordefio mecdnico.

MODELO LINEA SUPERIOR LINEA INFERIOR
CALIF. VEL.FLU, CALIF. VEL.FLU.
(ml/seg.) (nl/seq.)
A (F.5.) 92.1 29.0 88.3 31.2
B (W) 73.7 25.6 79.2 25.8
C (A.L.) 72.1 21.1 70.8 21.7

D (8) 78.5 26.1 91.6 27.3

CALIF.= Calificacién promedio del equipo.

VEL.PLU.= Velocidad de flujo promedio del equipo.
Fo

[t
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CUADRO 6.0 Resultados del Ané&lisis de Varianza (ANDEVA) al
evaluar calificacién de equipo y velocidad de

flujo.

SUMA DE X SIGNIF.

CUADRADOS DF CUADRADO r DE F

CALIFICACION DE EQUIPO
EFECTO 4049.185 6 674.864 19.473 . 000
Modelo 3816.132 3 1272.044 36.704 .000 (P<.01)
Linea 200.100 1 200.100 5.744 .020 (P<.05)
Niv.Pprod. 32.954 2 16.477 475 .624 (P>.05)
INTERACCIONM].(S‘.197 11 132.200 3,815 .000
MNod.-Linea 777.074 3 355-025 7.474 .000 (P<.01)
Mod.~Prod. 544.984 6 90.831 2.621 027 (P<.05)
Linsa-Prod.] 132.139 2 66.070 1.906 .158 (P>.08)
VELOCIDAD DE FLUJO

EFECTO 4430.111 6 738,352 63.516 000
Modelo 745.229 3 248.410 21.369 .000 (P<.01)
Linea 25.063 1 25.063 2.156  ,148 (P>.03)
Niv.Prod. 3659.819 2 1829.910 157.413 .000 (P<.01)
INTERACCION] 149.677 11 13.607 1.1 «329 (P>.05)
Nod.~Linea 24.996 3 9.332 0.717 +546 (P>.05)
Mod.~Prod. 115.669 [ 19.278 1.658 .149 (P>.05)
Linea~Prod. 9.012 2 4.506 0.388 .681 (P>.085)
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CUADRO 7.0 Resultados obtenidos en 1la Prueba de
correlacién: calificacién-velocidad de flujo.

CORRELACIONES: calificacion Velocidad de flujo
Calificacion 1.0000 0.3214
Velocidad de 0.3214 1.0000

flujo

NUMERO DE CASOS = 72 SIGNIFICANCIA: * - .01 #+ = ,001
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CUADRO 8.0 Resultados obtenidos en la Comparacién Multiple
Entre Nedias (DVS de Tukey), de los cuatro
diferentes modelos de unidades de ordefio.

HIPOTESIS DVS DIFS.X D.ESTAD. bvs DIFS.X D.ESTAD
Lactoducto Superior Lactoducto inferior

CALIPICACION DE EQUIPO

Ho:p = 4 6.49 < 18.42 9.47 > 9.08 NO
Hoip = u 6.49 < 20.00 A>Ce 9.47 < 17.42 A>Coe
Hoitp = 4 6.49 < 13,61 A>D* 9.47 > 3,33 NO
Hoipy = 4 6.49 > 1.58 NO 9.47 > 8.33 NO
Hospp = 4 6,49 > 4.8) NO 9.47 < 12.41 D>B
Hotp = 4 6.49 > 6.39 NO 9.47 < 20.74 D>Cs
VEIDCIBM! DE FLUJO
Ho:p = u 9,97 > 3.44 10.21 > S.42 KO
Hotpu = 4 9.97 > 7.94 NO 10.21 > 9.55 NO
Ho:pu = 4 9.97 > 2.93 NO 10.21 > 3.92 NO
Hospu = u 9.97 > 4.50 NO 10.21 > 4.18 NO
Ho:p = 92.97 > 0.50 NO 10.21 > 1.45 NoO
Hoip = 9.97 > 5.00 NO 10.21 > 5.67 NO

DVS = Diferencia verdaderamente significativa.
DIFS.X = Diferancia tre las medias.
D.ESTAD. = Decisidn estadistica.

= (P < .01)
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CUADRO 9.0 Resultados finales al comparar los cuatro
diferentes modslos de unidades de ordefio.

CALIFICACION VELOCIDAD DE FLUJO
Posicién del
lactoducto (A>D>B>C) * (A>C )
superior. .
Posicidn del (D>B, C) »
lactoducto {A>Cc) »
interior. (A>C) »

* = (P < ,01)



Figura 1.0

DETERMINAGION DE LA EFICIENCIA|

O LA UMIDAD DE ORDENO

Trdeelina

o (wivag )

MAIERIALY NETODQS
Mot A Unsa uporer
iy 2 4 i \
\‘( Nagehten —— I medcons,
(e dn 10L)
ote § L Supater
‘} ) fro=pineny \
\ [rovey —— medciem
f1za101)
s /
et ¢ Lia Sperir /
. } Ay Lines iferer
Gajas produciorss. ——p S madiciones
{marea 00121)
f: ] ) Loas Sy /‘k
[ ] Linas infarter Torl = § medicionm por ssiabie
[~ Y]
1 s
DETCO) 2 Vort piate «
2, Vacks iaie da cope
DETERMNAGION DE  Furniaciones 6o vacio
LABFICIENGIA D LA
NOAD DE OROERD

J

‘ucain ¢o0- 100

« Comparacién
ontre mediae.

« Prusha e comeieciin

L]

-1



MODELO A
(F8)

-

>PME -

DO~IMOVCH

»mME -

DO—TMONE

CALIFICACON
_.--Resiswncia depazonera  4.5°Hg Felgoitn Orcefio - Descanso 921
51:49
68:42
_, Vacio Pusado 135-138%Hg Fusrza para i masaje
£5-69°Hg
-~ Vacio inlerior de cope 10.7-11.7%g
Flucanciones de vacio 0-1.3Hg
Velocided de fjo
e e 29.0 mliseg
CAUFICACION
______ Rosisenciedepezoners 36 Ho Relacion Ordefio - Descanse ~ 88.3
48:54
62:48
. Vacio Pulsado 145-150°Hg Fuerza para dar massje
- 60-89°Hg
Y - - Viacio inlericr de cope 9.5-12.7°Hg
Fluchuaciones de vacio 0-15Hg
Velacidad de ffo
———— - 312 miseg

6t

R

SISH vis3

va3lonag
80 o



ANGULAR (DISPOSICION
CLASICA) VISTA SUPERIOR

DO-—d3MVvCa

»MmE—-r

>MmE-r

DO—-DIMMHE L

CALIMCACION
Wty Relacion Ordefio - Deecanso n7
48:5
61:39
14.3-149%g Fusrza para der massje
59.98°H
95-140°Hg
07.214g
Velosided o
------------------------------------------------------ 25.6 mUseg
CALIFICACION
-------- Resisrciadepetoners  3.2°Hg Reiacidn Ordefic - Descanso 92
47:53
8%
. Vadio Pusado 1381499 Fusrza para o
- 48-98%g
e m o= Vacio Interior de copa 8.1-1490 *Hy
Puckacionss de vacio 0-15H
Velosided de fje
------ ~- 258 mUseg

oy



MODELOC
(AL)

»PME=—r VDO-—IMVCexH >ME—r

DPO~TIMME

CALIPICACION
25 Hy Relecién Ordefio - Descanes 72,1
64:38
0:%
150Hy Fuerza para der massje
£6-98°Hg
97-135%Hg
40-15Hg
Velocided ¢o fijo
e et e e e e m————— 21.1 miseg
CALIFICACION
30°Hy Relacidn Ordefio - Descanso 708
Q:y
81:19
150 "Hg Fusrza para dor massje
£5-98°Hg
85-128'Hg
0.6-18H
Velocided de flojo
-------------------------------------- 21,7 miseg

e



MODELO D
(&)

»mE—

»ME~- DO-—TMUOVCH

DO—3MmMmax _

CAURICACION
35-40% Ralacién Ordefic - Descanso 785
49:51
08:37
139-148H Fuerza para dr
82-82°Hy
90-120%9
0-48%
Volocided de o
.................................................... 26.1 mseg
CAUMCACION
THy flslacidn Ordefio -Descanes. 91,8
a:8
§7:4
138-150Hg Fuarza pra der masaje
75-95%
14-134%g
0-30%
Velecided do fiujo
27.3 mliseg

zy



Ovu=cPm MmO >=OZMm—==—mnm

FIGURA 6.0

B vELOCIDAD DE FLUJO Ml CALIFICACION '

MODELO DE UNIDAD PARA ORDERO

EFICIENCIA DE LOS DIFERENTES MODELOS DE
UNIDADES PARA ORDENO MECANICO CON
LACTODUCTOS EN LINEA SUPERIOR

EY



Ov—CPm mU >—~OZMm~Q—wmm

FIGURA 7.0

M VELOCIDAD DE FLUJO

lid CALIFICACION

MODELO DE UNIDAD PARA ORDERO

EFICIENCIA DE LOS DIFERENTES MODELOS DE
UNIDADES PARA ORDENO MECANICO CON
LACTODUCTOS EN LINEA INFERIOR

144



	Portada
	Contenido
	Resumen
	I. Introducción
	II. Material y Métodos
	III. Resultados
	IV. Discusión
	V. Conclusiones
	VI. Literatura Citada
	Cuadros
	Figuras



