
ミルキングシステム分析手法



ミルカーシステム点検の手法
北海道乳質改善協議会が 2000年に改訂版を提案 した、北海道における 「ミルキングシステム

分析表」に基づきその手法を解説する。

文中の 「推奨値」等は、北海道乳質改善協議会の基準 と、一般的に推奨 されている値を記載 し
ている。

ミルカーシステム点検の道具

●パルセー ター レョ_「ダー (定期的にマ ノメー ターで校正す ること)

*使 用前にバ ッテ リー を満充電 してお く

●エアフローメーター (AFM)と 点検蓋

●デジタルバキュームゲージ

(定期的にマノメーターで校正すること)

●バキュームポンプ排気量測定用道具

真空度 の計測 は、曲

が りか ら口径 の 5倍 以

上離れ た直管 に と りつ

けたテ ス トポー トで行

う。

この場所 が空気 の乱

流 が無 く正確 な真空度

を計測できる。

ゲー トバル ブ及 び点

検 口がない場合 これ を

使 う。
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ミルカーシステム点検 の準備

1.測 定 。計淑1器具、ライナープラグな ど、2、要な道具 を準備す るc
2 点 検 が可能か ど うか、下見をす る。 (メー カー、年式、 メインバ キューム ライ ン、バキュー

ムホ ンブ「nl辺、レギュ レー ター、レシーバー ジャー、ミル クライン、バルセー ター ラインな ど)
3 配 管方法、配管 「1径、バ キュームボンブ機種 、 ト ラ ップラインの 口径、調圧器の機種 と設置

位置 な どを観 察 して、 どの程度 の点検結果になるかを予想す るc

4 酪 農家 に ミルカーの操作方法について尋ね るじ

5.ハ ー トナー と作業打ち合 わせ をす る。

6 テ ス トホー ト (ニップル)を 取 り付 ける。 (酪農家の承F若を得 るこ と)
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作業順番  1 - 2- 3‐ 4

※ タッフでネジを切る行程 (作業順番 3)ま で電動

テス トボー ト取 り付 けの作業順番

)細 め の ドリル で取 り付 け位 置 に 穴 を開 け

る。

)前 記 の場 所 に直 径 9ミ リの ドリル で 穴 を

開 け る。 (ニ ップル の直径 が 9ミ リの場 合)

)前 記 の場 所 に タ ップ で 穴 にね じ山 をつ け

る。

)前 記 の 場 所 に シー ル テ ー フ を巻 い た ニ ッ

フル を取 り付 け る。

ドリル をイ吏用す る と上ヽい
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テス トポー ト (ニップル)の 取 り付 け場所

1.真 空ポンプイ ン レッ ト (図 1、 図 2)

真空ポンプのイ ン レッ ト付近で、できれば曲部または接合部か ら上流 あるいは下流 に向けて、
少 な くとも配管 口径 の 5倍 の距離 を とってニ ップル を設置す る。 これができない ときには、下
流側接合部 にできるだけ近い場所 とす る。

2.調 圧器 (図 1、 次ペー ジ参照)

可能な限 り調圧器 またはセ ンサーに接近 してニ ップル を設置す る。具体的場所 は使用す る調
圧器 によ り異なる。

1)セ ンサー分離型調圧器 :セ ンサー下側 にできるだけ接合 させ て設置す る。

2)遠 隔感知型調圧器 :真 空配管 に接合す る真空度感知 チ ューブに。T字 管 を差 し込むかその

付近に設置す る。

3)エ アア ドミッシ ョンタイプ :曲 部 または接合部か ら上流 あるいは下流に向けて少 な くとも

配管直径 の 5倍 の距離 を とって設置す る。 これができない場合 には、実用上最 も調圧器 に近

い場所 とす る。

3.レ シーバージャー (図 1)

エアフロー メーターの付属ニ ップル を使用 して真空度 を測定 してはな らない。大型 システ

ムの場合 には、専用の点検蓋 にニ ップル を設置す る。ニ ップルの位置は空気 の乱流のない

(クワイエ ッ トエア)場 所 に設置す る。

4.パ ルセー ター真空配管 (図 1)

両側 の真空配管が交差す る配管 (クロスオーバー ライ ン)上 で、接合部または曲部か ら少

な くとも配管直径 の 5倍 以上離れた場所 に設置す る。真空供給源 か ら最遠地点のクロスオー

バー ライ ン上部が理想的な場所 である。

5.シ ステム付属真空計の直近 (図 1)

システムに付属す る真空計の作動評価 のために設置す る。

テストポ ートは曲 がりか ら口径 の5倍 以上離 して、空 気の乱 流の ない直管 に取り付ける。
(配管口径7 5ミリの場合 、両曲 がりから3 7  5 c m以上離れ た直管 に設 置 する)

モイスチャートラップヘ
_

パ ルセー ターラインヘ ①
ノ

ゲートバルブ

② _点 検ロ

l
※バランスタンクはモイスチャートラップに近

い方が良く、必 要容量 は、1ユ ニット当たり
5ガロン(約201κ)である。

③

37 5cm

図2 点 検ができる主真空配管とゲートバルブ、点検口、テストポートの設置例

(バキュームポンプが1台の場合)

f- Urr+
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調圧器 セ ンサー
部分 のテ ス トポー トの取 り付 け位 置

セン |リー分自Eりi性調||:イ|

セン1リーに」lを1,近い Lこ ろ

2  遠 隔感 知型「り‖|:器

真空 lL l十に接続す ろヴ[空度感 'Jlチューブli l

エアア ドミッション タイフ

llll青は たは接 合キl;から上流ア|)ろい ltl (流に rllけて少な く

か、 こオt/り`で きない場 r)は、実り月上it i ,調||:器に近い とこ

|)配管 ||「径 の 5千洋の川:商性υ)(Lこ ろ一
、

ろ
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ルキ ングシス テム分析手法 (16ページ分析表参照)

全ユニット搾乳状態にする

ユ

ライナープラグ

可能な限 り搾乳状態 に近い条件 を作

り出すために、全ユニ ッ トのテ ィー ト

カップにライナープラグを装着 し、シ

ステム全体 を搾乳状態 として牛舎 にセ

ットする。
▲
ロ
ー
ー

2.シ ステム運転真空度 (SOV:シ ステムオペ レーティングバキューム)を 計測する。 記 入

バキューム

ポート付き点

一

エアフローメー

(AFM)

|

1)点 検蓋を使 って乱流のない場所 (ク

ワイエ ッ トエア)で 、デジタルのバ

キュームゲージにて真空度 を計測す

る。

2)曲 部での真空度計測は、実際 より

も高 く表示 される。

3)エ アフローメーター直結の真空度

計測は、実際 よりも低 く表示される。

4)点 検 にバキュームゲージを複数台

使用する場合 は、全台が同 じ値 を示

す様にゲージ合わせ をする。

3.調 圧器に汚れが見 られる場合、分解掃除を行 う。実施の有無を記入する。

1 )汚 れていれば、可能 な限 り

酪 農家本 人 にその状態 を確 認

して もらい、調圧 器 の重要性

を認識 してもらう。

2)ダ イアフラムが耐用期間を

過 ぎている場合があるので使

用期間を聞 き、過 ぎていた り

傷 んでいれば慎重 に扱いダイ

アフラムの交換 を勧める。

3)コ ーンとフレームを傷つけない様 に中性洗剤で洗浄する。

4)水 分をとって元の状態に組み立て、エア漏れのないようにラインに設置する。

4.調 圧器清掃後の真空度 を計測 (確認)す る。

調圧器の清掃後、再度 システムの真空度 を計測 (確認)す る。清掃後 にシステム真空度が変

わつた場合、元の真空度 に戻す こと。酪農家の了解があった時のみ、変化 した真空度の ままに

す るか、微調整す る。

AFM全 閉
↑
バ
ラ
ン
ス
タ

ン
ク

ヘ

ゲージ

点検フタ

メーター

レシーバー

ジャー

(R」)

コ
モイスチャー

トラップ

L
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パルセーター性能検査

1.全 ユニ ットのティー トカップにライナープラグが装着 され、搾乳状態で全ユニ ットが同時に

稼働 している状態で牛舎で測定する。

2.測 定方法は、前後 ・左右 ・一挙のいずれの作動方式かを確認後、ティー トカップシェルのニ

ップルとショー トエァチューブの間に Tパ イプで接続 し、ツインチューブ (長さ 60cln)でパ

ルセーターレコーダーにつなぐ。

3.全 てのパルセーターを測定 し、拍動数、拍動数、波形 を出力する。必ずバケ ットミルカー (予

備)も 測定する。

4.評 価の合否を記入する。

5。標準値から外れた、要整備パルセーター No.を記入する。

6。印刷データの別紙貼り付けによる提出をする。

□□
パルセーター作動状態のチェック

休止期 (d期)
・拍動数
・拍動比
・拍動カーブ
・リンピングなどを
チェックする

目
□
吻

最低真空圧

(実際の大気圧

+4kPa)

最高真空圧

(実際の真空圧
-4kPa)

att   b期

10%    50%       10%例 →

搾軍L期(60%)  マ ッサーシ
・
期(40%)

一―――拍動サイクル ーーーーー

注 。最高真空圧は、実際の最高圧 より4kPa下で測定 したものと定義される。

・最低真空圧 (大気圧)は 、実際の大気圧 より4kPa高いところで測定 したものと

定義 される。

b期a期

・a期 =真 空圧増加期 (オープニング)
。c期 =真 空圧減少期 (クロージング)

b期 =最 高真空圧期

d期 =最 低真空圧期 (大気圧期)
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Ⅱ.シ ステム真空度の計測 (計測はデジタルバキュームゲージをテス
1.通 常の搾乳状態で真空度の計測を行 う。

計測箇所は、 1)レ シーバージャー
(RI)

2)調 圧器

3)真 空ポンプインレット (PIV)

4)パ ルセーターライン最遠部

5)シ ステム付属真空計 (表示真空度の確認)

1)レ シーバージャー真空度            2)調 序器

トポートに接続して行う)

3)バ キュームポンプ真空度 4)パ ルセーターライン真空度 5)付 属真空計真空度

2 . 1ユ ニ ッ ト解放時 (1ユ ニ ツ ト脱落時 を想定)の 真空度 を計測す る。

計測箇所 は、 1)レ シーバー ジャー

2)調 圧器

3。 32ユ ニ ツ ト以上の場合、 2ユ ニ ッ ト解放時の真空度 を計測する。

計測箇所 は、 1)レ シーバ ージャー

2)調 圧器

(前記の 1ユ ニ ッ ト解放時 と同 じ方法である。)
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2)調 圧器真空度
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1(2)ユ ニ ット解放時の RI真 空度 1(2)ユ ニッ ト解放時の調圧器真空度

評価の合否を記入する。

評価 =1)レ シーバージャーと調圧器の差は 0.7kPa以内

2)レ シーバージャーと真空ポンプの差は 2.OkPa以内

3)レ シーバージャーとパルセーター配管 (最遠部)の 差は 2。ClkPa以内

4)レ シーバージャーとシステム付属真空計が一致する (1.OkPa以内)

5)1ユ ニ ット (2ユ ニ ット)解 放時のレシーバージャー真空度の低下は

内

皿。調圧器能力評価のための測定

1.エ フェクテイブリザーブ (ER:有 効予備排気量)の 測定

(プラグを装着 した全ユニ ットが搾乳状態で同時に作動、調圧器 ON)

1)レ シーバージャー真空度 (Ⅱの 1で の測定値)-2.OkPa(1.5cmIIg)を 計算する。 記 入

2)エ アフローメーターをレシーバージャーまたはその付近に装着 し、 1)の 真空度に低下す

るまでエアフローメーター徐々に開放 して空気を流入 してい く。

3)こ のときのエアフローメーターの空気流量をエフェクテイブリザーブとする。

SOV-2 0kPaの真空度になるように
AFMから空気を入れていく

↑
バ
ラ
ン
ス
タ
ン
ク
ヘ
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2.エ フェクティブリザーブ測定時の調圧器真空度の計測

レギュレーターが付いていないので

注意が必要である。ER測定時の排
気量より大きくAFMを開いておき、
SOV-2 0kPaの真空度になるように

徐々にAFMを開じていく

1)通 常運転時の調圧器真空度 を記入する 言己入

2)エ フェクティブリザーブ測定時の調圧器真空度 を計測す

る。                                                  言己ラに

3)通 常運転時の調圧器真空度 とエフェクティブリザーブ計

測時の調圧器真空度 との差 を計算する。      記 入

4)評 価の合否を記入する。            記 入

評価 =1.4kPa以上 2.OkPa以内

3.マ ニュアル ・リザーブ (MR)の 測定

(プラグを装着 した全ユニ ットが搾乳状態で同時に作動、調圧器 OFF)

1)調 圧器の作動を停止 し、ERを 測定 した状態 と同一の条件、場所で測定する。

2)安 全のために、調圧器の作動を停止 させる前には必ずエアフローメーターを大 きく

てお くこと。

3)エ フェクティブリザーブ測定時 と同じ真空度 (レシーバージャー真空度 -2.OkPa)

気流量を測定する。

4)こ のときのエアフローメーターの空気流量をマニュアルリザーブとする。

5)調 圧効率の計算 をする。超圧効率 (%)=ER/MR× 100

6)評 価の合否 を記入する。評価 =90%以 上必要

7)次 のレギュレーターは調圧のための空気消費 (エアリュブリケーション)が あるの

圧効率の計算時にはマニュアルリザーブから次の量が差 し引かれる。

センチネル、マークⅡ→約 85イκ (3CFM)/分

#100 → 約 200イκ (7CFM)/分

#350 → 約 255 kκ(9CFM)/分

# 5∞  → 約 560イκ (20 C F M ) /分   ( l C F M - 2 8 . 3イ κ/分 )

MRの 測定                    M R測 定時の調圧器 (調圧器作重

SOV-2 0kPaの真空度になるように
AFMから空気を入れていく

」　辞　□□□
でヽ調

ゲー トバルブが付いていない場合

は、本体 をラインからpl.し、 ラ インに

封栓 をする。

MR測 定時の調圧器 (調圧器作動停止)
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