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Introduccion

Preambulo

La Directiva 2009/128/CE del Parlamento Europeo y del Consejo Europeo de 21 de octubre de
2009 por la que se establece el marco dactaacion comunitaria para conseguir un uso
sostenible de los plaguicidas establece, en el apartado referente a inspeccién de equipos en uso
(Capitulo 111, articulo 8: Inspeccion de equipos en ussjdaiente:

fi 1LosEstadosnmiembrosvelaranpor quelosequiposdeaplicaciondeplaguicidas
para uso profesional sean objeto de inspeccionesperiddicas. El intervalo entre las
inspeccionenoserasuperioracincoafioshasta2020ni atresafiosa partir de esdecha.

2.Amagardarel1l4dediciembrede2016 JosEstadosniembrovelaranpor que
los equiposde aplicacién de plaguicidas se inspeccionencomo minimo una vez.
Transcurridodicho periodo,solamentgodranutilizarsepara fines profesionaledos
equipogdeaplicaciondeplaguicidasquehayanpasadoconéxitola inspeccion o

Los criterios técnicos y la percepcién social existente sobre el uso de los productes fitosa
nitariosestanevolucionanddaciala disposiciondelas maximasgarantiasobrela saluddelas
personas y el medio ambientesta creciente y justificada sensibilidad estd comportando que
las administraciones publicas desarrollen normas técnicas y reglamentaciones dirigidas a ga
rantizarun usomasseguroy sostenibledelosfitosanitariosconespeciaknfasissnlastécnicas
de aplicacién y en los equipos de aplicag@épleados.

Cuando se realiza una aplicacion de fitosanitarios, ademés de tener en cuenta todo el con
junto de factores qumtervienen,como la plaga @nfermedada controlar, el momento de
aplicacion gl estadioy caracteristicadel cultivo, etc.si sedeseabtenereficienciay eficaciaen
la aplicacion es necesario disponer de un equipo de aplicacién en perfecto estado de funciona
miento, ademas de garantizar el conocimiento adecuado y la formacgsamnadelisuario.

Portanto, se ha de disponer de mecanismogguaitana la Administracién comprobar y
verificar el estado y funcionamiento de las maquinas de aplicaciéon de p®dtatanitaos.
Y la inspeccion de estos equipos se revela comalarios mecanismos mas interesantes para
el control y lamejorade los mismos, como asi demuestraen los paises de la Utbn una
ampliaexperienciaen la realizacion de inspecciones obligatorias, algunos desde hace ya varias
décadas.

La obligatoriedadde las inspecciones de equipos de tratamientos se ha de entender como
una oportunidad para comprobar que las operaciones de mantenimiento son las adecuadas y es
una buena ocasion para diagnosticar el estado de la maquina, evitando en todo morsento que
ertienda esta practica como una mera carga o presion mas hacia el agricultor, por lo-que debe
remos enfatizar al maximo posible y dar a conocer de forma amplia los beneficios que una ins
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Introduccion

peccion puede comportar desde el punto de vista técnico, econéradioambiental gocial.

Por todo ello, la puesta en marcha en Espafia de la obligatoriedad de las inspecciones de
equipos de aplicacion de productos fitosanitarios en uso se debe contemplar como una oportu
nidad Unica para la mejora general del procesatitieacién de los productos fitosanitarios, en
el bien entendido que resultara un beneficio para toda la sociedad en general, y para el sector
agricola en particular.

El marco legal de las inspecciones en Espafa

En un contexto general, la inspeccién obligatoria de equipos de aplicacién de fitosanitarios en
uso esta explicitamente descrita en el capitulo Il dRRECTIVA 2009/128/CE DELPAR-
LAMENTO EUROPEOQO Y DEL CONSEJO de 21 de octubre de 2009 por la quéakdeces el

marco de la actuacion comunitaria para conseguir un uso sostenible de los plaguicidas. Co
nocida como DUS (Directiva de Uso Sostenible), esta Directiva ha sido transpuesta y adaptada
al marco legaéspafioimediante dos Real®&ecretos:

A Real Dereto 1702/2011, de 18 de noviembre, de inspecciones periddicas de los equipos
de aplicacién de productitosanitarios

A Real Decreto 1311/2012, de 14 de septiembre, por elsguestablece el marco de
actuaion para conseguir un uso sostenible deptosluctosfitosanitarios

Es por tanto el RD 1702/2011 el que, conjuntamente con las diferentes Ordenes Autond
micas, rige los aspectos legales y administrativos que organizan y regulan el proceso de puesta
en marcha de un sistema obligatorio de inspeesiale equipos de aplicacion de fitosanitarios
en uso. Informacién detallada sobre estas y otras cuestiones se puede encontrar en la pagina de
internetdel Laboratorio Nacionalde Referenciaentidadnombradapor el Ministerio de Agri-
cultura, Alimentacion y Medio Ambiente, con funciones de armonizacion y contraste de los
métodos y técnicas de inspeccion en todo el territmmonal.

Sinembargoy a pesardeno afectardirectament@ los aspectoselacionadogonla inspec
cion de equiposn uso, cabe recordar aqui que, juntamente con la Directiva de Uso Sostenible,
se publico el mismo diala DIRECTIVA 2009/127/CEDEL PARLAMENTO EUROPEOY
DEL CONSEJO de 21 de octubre de 2009 por la que sdicaold Directiva 2006/42/CEn lo
gue respecta las maquinas para la aplicacion de plaguicidas. Se trata de una Directiva que
marca los requisitos basicos de salud, seguridad y medioambiente que deben cumplir los equipos
de aplicacion de fitosanitarios nuevos antes de su puesta en el mercado. &sitenponsiderar
la estrecha relacion que existe entre ambas directivas y es asimismo fundamental un adecuado
conocimiento de los requisitos establecidos en ambos docurofiniales.

10



Introduccion

Normas armonizadas del proceso de inspeccion

En el contexto generala inspeccién de equipos de aplicacion de fitosanitarios en uso esta
directamente relacionada con las siguientes Directivas:

A DIRECTIVA 2009/127/CE DELPARLAMENTO EUROPEO Y DEL CONSEJO dzl
deoctubrede 2009por la quesemodificala Directiva2006/42/CEenlo querespecta a
las maquinas para la aplicaciénmaguicidas.

La publicacion de la Directiva 2009/128/CE, que establece la obligatoriedad de un sistema
deinspeccionegeriddicaddetodoslos equiposde aplicaciondefitosanitariosenusoy el cum
plimientodelos requisitosexplicitadosensuAnexoll, obligaa unarevisionde lasnormasdis-
poniblesparalarealizaciordelprocesaleinspeccionAsi, la ComisiénEuropeasolicitaformalk
mente al Comité Europeo de Normalizacion la puestaacha de un programa de revisién 'y
adaptacién de las Normas de inspeccion de forma que los Estados Miembros puedan cumplir
con lo establecido en la Directiva 128/2009. Consecuencia de esta revision es la publicacion
el Boletin Oficial de la Union Eopea (12 dgunio de 2015) de la norma EN ISO 16122, una
seriedenormasarmonizadasgjueestablecelos procedimientosleinspecciordelos equiposde
aplicacién de productos fitosanitarios en uso, y que sustituye a la serie EN8TS0.

La serielSO 16122han sidoelaboradapor el Comité Técnico ISO/T@3 Tractoresy
magquinariaagricolay forestal encolaboraciérconel Comité TécnicoCENTC 144 Tractoresy
maquinaria agricola y forestatuya Secretaria desempafaNOR.

LaserieUNE-EN ISO 16122esla versionoficial, enespafoldela NormaEuropeg&EN ISO
16122y hasidoelaboradaorel comitétécnicoAEN/CTN 68 Tractoresy maquinariaagricola
y forestalcuya Secretaria desempefSEMAT.

Esta nueva serie se compone de las siguientes partes:

A UNE-ENIS0161221: 2015.Maquinariaagricolay forestal.Inspecciérdepulverizadoren
uso.Parte 1Generalidades

A UNE-ENIS0161222: 2015.Maquinariaagricolay forestal.Inspecciérdepulverizadoregn
uso.Parte 2: Pulverizadores de bairagzontales

A UNE-ENIS0161223:2015.Maquinariaagricolay forestal.Inspecciénde pulverizadoren
uso.Parte3: Pulverizadoreparacultivosarbustivosy arboreos

A UNE-EN ISO 16122:2015.Equipos Maquinaria agricola y forestal. Inspeccion de pulveri
zadore®nuso.Parted: Pulverizadore§ijos y semimoviles.
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Equipos objeto de inspeccion

Deacuerdaconlo establecid@nla Directiva2009/128/CHios Estadosniembrosvelaranpor

quelos equipogdeaplicaciéndeplaguicidasparausoprofesionalseanobjetodeinspeccionegperiddica® .

Porello el Real Decreto que regula las inspecciones obligatorias de equipos de tratamientos
fitosanitarios en uso establece las siguientes definicionegudpos objeto de inspeccién; in
cluyendo como tal cualquier maquina destinada especificamente a la aplicacion de productos
fitosanitarios, incluidos los elementos y dispositivos que sean fundamentales para el correcto
funcionamiento de dichequipo:

a)

c)

e)

)

9)

Pulverizador hidraulico (Codigo 06.3.03.1 de la norma UNE 68051): Equipo de-aplica
cionde productoditosanitariosutilizable conproductogpreparadognestaddiquidoen
losquela pulverizaciérseproduceporla presionhidraulicaqueproporcionaunabomba,

de forma que el fluido es impulsado hasta una o varias boquillas, donde se disgrega en
finasgotas.

Pulverizador hidroneumatico (Cédigo 06.3.03.2 de la norma UNE 68051): Pulverizador
hidraulico en que las gotas formadas por las boquillagraneportadas hasta el obje
tivo a tratar por una corriente dée.

Pulverizador neumatico (Cédigo UNE 06.3.03.3 de la norma UNE 68051): Pulveriza
dor en los que la formacion y transporte de las gotas se realiza exclusivamente por una
corriente de aira granvelocidad.

Pulverizador centrifugo (Cédigo UNE 06.3.03.4 dentama UNE 68051): Pulveri

zador en los que la formaciéon de gotas se obtiene mediante un elemento dotado de
movimiento de rotacion, siendo la fuerza centrifuga la que provoca a laipadién del

liquido.

Espolvoreador (Codigo UNE 06.3.03.8 de la norma UNE 68051): Equipos para aplicar
productospreparadoen estado soélido, creando una nube de polvo y proyectandolo
mediante un flujo daire.

Equipo de aplicacién para tratamientos aéreqgsiipos de aplicacién de productosfito
sanitarios diseflados para su montaje en aeronaves (avéicaptero).

Equiposdeaplicacidneninstalacionepermanente€quiposdeaplicaciénde productos
fitosanitariosdisefiadogarasuinstalaciorenel interior deinvernaderoy otroslocales
cerrados.

Para cualquier otro equipo o instalacién que no se adapte o identifique con alguna de las
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definiciones anteriores, se realizara la pertinente consulta al Laboratorio Nacional de Refe
rencia designado pal Ministerio de Agricultura, Pesca, Alimentacion y Medio Ambiente
(MAPAMA).

Método de verificacion

Comprobacién visual Se observara visualmente el cumplimiento o no del requisito. El
equipo puede estar parado o en funcionamiento. Por ejempioplaza del equipo o las fugas
dindmicas.

Prueba de funcionamiento Secomprobar&! funcionamiento del dispositivo o elemento
actuando de manera activa sobre él. Por ejemplo: la apertura y cierre de una valvula.

Medicion: Se evaluard mediante equiposnstiumentacion de medida. Por ejemplo: La
precisién del manémetro o el caudal de las boquillas.

Criterios de evaluacion de la inspeccion

La aplicacién de las Normas UNEN ISO 16122 para la inspeccién de los equipos de
aplicacion de fitosanitarios en usonduce a la evaluacion de los distintos elementos del pul
verizador en dos categorias:

\/ Sin defectd inspeccion favorable
¥ Con defectd inspecciordesfavorable

La consecucién de la calificacion de INSPECCIEAVORABLE implica elcumplimiento
detodos los articulos incluidos en las Normas oficialemsigeccion.

Equipamiento y material necesario para realizar una inspeccion

Segln consta en el Real Decreto que regula las inspecciones obligatorias de equipos de
aplicaciondefitosanitariosias UnidadesdeInspeccionT écnicadeEquiposdeAplicaciondeFitosa
nitarios,|ITEAF,deberardisponedelequipamienteinstrumentaciomecesarioparalarealizacionde
lasinspecciones porlo queel Anejoll delmismoRealDecretarecogesl equipamientaninimo
requerido. El equipamiento recomendado consta de los siguedetesntos:

A Instrumental elemental de medicion de longitudes, volumezsy.
A Contrastador denanémetros.
A Manometrosie precision paradeterminatas pérdidasie presiono cargaenlascondue
ciones.
A Herramientas y conjunto de racores que permitan la conexion del instrumental a los
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diferentes equipos daplicacion.

A Sistema informatico de procesadodigos.
A Dispositivo para medir el caudal individual de cada boquiliajendoser:

Equipos manuales e individualgsgj. recipiente graduadogronémetro.

Equipos que realizan la lectura sobre la misma magpieg: banco para la determi
nacion del caudal de mdltiplesquillas.

Equipos que requieren extraer luillas de la maquina: p. ej. banco de comproba
cién del caudal de mdltiples boquillas.

A Banco normalizado de distribucion para determinar la uniformidad en la distribucién

transversal, pudiendo ser automético o de mamejoual.

A Equipos para determingx distribucion vertica{opcional).

Antes de iniciar la inspeccion

Lascondicionegnlasqueel equiposepresentalainspecciérdeberampermitirel cum:
plimientodelasmedidasieseguridad/ funcionalidaddelasoperacionearealizar Poreste
motivo, seestablecem continuaciénasaccionepreviasarealizarpor partedel propietario
(titular)/responsabldel equipo,antesde presentarsalainspeccion:

a)

b)

<)

d)

e)

9)

h)

Antes de realizar la inspeccion, se limpiara interiormente el equipo de aplicacion de
fitosanitarios, especialmente las partes que durante las aplicaciones estén en contacto
directo con los productos fitosanitarios. Se recomienda desmontar una a una todas las
boquillas y todas las mallas de fdgos.

El exterior del equipo de aplicacion también serd limpiado al objeto de elirosar
residuos de productos.

Los defectos o disfunciones detectados con anterioridad a la inspeccién seran reparados
previamente.

La toma de fuerza y su eje estaran debidamente protedidosnismo se aplicara al
resto de elementos moviles del equipo.

Se debe comprobar que las boquillas no se encuentren obstruitisgjastadas.

Se debe comprobar el estado de las mallas de los filtros.

Es necesario que el manémetro presente las divisemesuadas: minimo de 0,2 bar
para presiones de trabajo de 5 bar y minimo de 1 bar para presiones de trabajo de 5 a 20
bar.

Comprobar que no se presentan fugas en sus circuitos hidraulicos, ya sean de producto o
deaceite.

El depésitaseencontrardleno de aguahastasu capacidashominal.En el casode depoésitos
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demasde1000L, el nivel dellenadopuedereducirsehastda mitaddela capacidasgiominal.

j) Preferiblemente, la maquina de tratamientos estara accionada por el tractor con el que
trabajahabitualmente.

k) El operadorhabitual de la maquinade tratamientosestarapresentedurantela
inspecion.

[) Es recomendable disponer del manual de instrucciones del equipo para facilitar la tarea
al inspector

¢ Por qué un manual de inspecciones?

La necesidad de garantizar un procedimiento armonizado y de mutuo reconocimiento entre
todas las estaciones de Inspeccion Técnica de Equipos de Aplicacién de Productos Fitosani
tarios (ITEAF) y el interés por facilitar la tarea a los responsables dddass) han sido las
razones mas importantes que han llevado al Ministerio de Agricultura, Pesca, Alimentacion y
Medio Ambiente a encargar la elaboracién de una serie de manuales practicos que desarrollen,
punto pormpunto,todos los aspectos que se inclugenlas normas UNHEN ISO anteriormente
citadas. Del mismo modo, la serie incluye otras guias de inspeccion de equipos de aplicacién
para los cuales todavia no se ha publicado una Norma Oficial de inspecciones pero que, de
acuerdaconlo establecidenel RealDecretol702/2A.1 debengualmenteserinspeccionados.

El objetivode estedocumentmo esotro queel defacilitar la comprensiéry el seguimiento
de todos los apartados recogidos en la norma europea y espafiola. Se realiza una explicacion
detalladade todos los apartados incluidos en cada una de las normas, con explicacion detallada
del procedimiento a seguir por parte del inspector, el material necesario para la inspeccion, en
su caso, Yy la interpretacion de los resultaatmtenidos.

Para una mejacomprension y facilidad en el manejo de este manual, la estructura seguida
se ha basado en un apoyo importante de imagenes y graficos. Asi, para cada apartado de la
norma, el manual contiene dos péaginas: la primera (izquierda) contiene imagenes yiexplicac
nesbrevesdesituacionedavorablesy desfavorabledel elementdnspeccionadg, enlos casos
en que proceda, imagenes del propio procedimiento de inspeccion. A continuacion, la pagina de
la derecha contiene informacion préactica para el usuario @nexto literal de la norma
referida al elemento en cuestion, el apartado en el que se encuentra, una exhaustiva recomen
dacién en cuanto a las acciones a desarrollar por el inspefit@mente, un cuadro con los
resultados posibles de la inspeccjdgsusconsecuencias.
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Ejemplos favorables

Comprobacion

La barra no presenta la estabilitad necesaria.
Alguno de los tramos no mantiene su posicion

Ejemplos desfavorables
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Titulo de apartado Texto de la norma

8.1 Estabilidad/alineacion

Labarradebeserestablesn todas las direcciones, éscir, sin presentar movimientos excesivos deb
al desgaste y/o una deformacion permanente.

idos

Los lados derecho e izquierdo de la barra deben tener la misma longitud excepto cuando la barra

esté disefiada para funciones especiales gg@mplo tratamiento en bancales en invernaderos

Método de verificacion
Apartado de la norma

\ )
Método de verificacion: Comprobacion visual y medicion.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.8.1.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a intentar mover la barra en todas las direcciones para ¢
bar su estabilidad. También procedera a comprobar que las juntas de la barra no p

barra cuando ésta se encuentre desplegada y observara que no esta torcida, que tog
estacontenidaen un mismo plano vertical perpendicularal sentidode avancedel pul-

para comprobar que son iguales.

ompro
esentan

mas holgra que la necesaria para su plegado y desplegado. Se situara en un extremo de la

ala barra

verizador Finalmente, medira la longitud del centro de la barra a cada uno de los extremos

Recomendaciones de actuacion

Resultados de la verificacion

ESTADO \V/7:\e]27Nei[e]N

La barra es estabjeno esta torcida. Las juntas no presentan holguras excesival V
ambos lados de la barra presentan la misma longitud.

La barra no es estable o esta excesivamente doblada o presenta holguras exg x
no tienen la misma longitud ambos lados.

Resultados posibles de la inspeccion e interpretaci(m'
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Partel:
Generalidades

Procedimiento de inspeccidle acuerdo con la nornidNE-EN ISO 161221:2015-
Magquinaria agricola y forestal. Inspeccién de pulverizadores en uso.
Parte 1: Generalidades






1 Generalidades




Generalidades

Esimportante la presencia del operario durante la inspeccion. De este
modo el inspector tiene la posibilidad de informarle del resultado de la
inspeccion y las ventajas del proceso

Elinstrumentabjuesevaautilizar durantela inspecciérdebeestar
certificadoycalibradodeformaqueelinspectopuedagarantizarel
funcionamienta@orrectodelosmismos
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1.1 Generalidades

El propietario/operadoidel pulverizadordeberiaestarpresentedurantela inspecciory deberia
asegurarse de solucionar los fallos conocidos antes de iniciar la inspeccion.

Todoslos equiposnecesariopara realizar la inspecciondel pulverizadory quevayaa utilizar
elinspector durante el ensayo del pulverizador (p@mplocaudalimetro, manémetros, sensores de
la velocidad de avance) deben verificarse periddicamente, normalmente con un equipo certificado
como minimo una vez al afidebe estar disponible el certificadie calibracion

Método de verificacién:No procede
Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161221:2015, apartado 5.1.
Actuacion del inspector

Estareadeldirector/inspectodela estaciod TEAF informaral propietario/operador
delequipoainspeccionadela necesidadeestampresente&urantdainspeccionDeeste
modosepodranformaral usuariodelosposibledefectosconsecuenciassiesposible,
el mododesubsanarlaAsimismo,el inspectoiinformaradelasmedicionesjuesevan
realizandcenel equipoy dela interpretaciordelos resultados.

El director de la estacién ITEAF debera comprobar que todos los equipos utilizada
lainspecciércumplenconlosrequisitosestablecidos; deberé&erciorarseledisponer de los
correspondientes certificados que acrediten el buen funcionamiento méstoss.

Esrecomendablé préactica de calibraciones internas. Si se dispone de un equipa
brado, éste se utilizara para comprobaciones periddicas del material utilizado dura
inspeccionedDe estaforma,serésuficienteconcalibrarel equipodereferenciainavezal afio.
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2 Lugar para realizar la
Inspecciodn




Lugar para realizar la inspeccién

Siempreque sea posible es recomendable realizar la inspeccion en un lugar
cerrado y protegido de la influencia de las condiciones ambientales

Cuanddainspeccidrserealiceenelexterior,sedeberévitarcontaminata
zonay quelascondicioneambientalepuedarafectaralasmediciones.
Tambiéresaltamenteecomendabldisponedeunsistemajuepermitala
recogidadeaguagesidualegeneradadurantdainspeccion
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Lugar para realizar la inspeccién

2.1 Lugar para realizar la inspeccion

La inspeccionse debellevar a cabo en un lugar dondeno existariesgo de polucién ni de
contamina&ion delagua.Sedebeminimizarla influenciade condicioneambientalegxternassobre
la repetitividadde los resultados de la inspeccion (por ejemplo, efectos del viento, lluvia).

NOTA: Sepuedenaplicar tambiénreglamentosacionaleso localesrelativosa la poluciony
contaminacion del agua.

Método de verificacién:No procede.
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161221:2015, apartado 5.2.

Actuacion del inspector

El director de la ITEAF, en sucaso.el inspectordebera asegurarse que el lugar ele
doparalasinspeccionesumpleconlosrequisitosestablecidoparasurealizacionTantosi
se trata de un espacio cerrado como de una zona abierta se procurara por todos lo
de habilitar sistemas para la recogida del agua emitida por la maquina durante la
cion. El agua se podra almacenar en un depbsibilitado al efecto o bien se retornara
deposito del equipo deplicacion.

Cuando se realicen las inspecciones en una zona exterior, se debera garantiza
condiciones ambientales (especialmente el viento y la lluvia) no afectan al reseliado
pruebas y que no exista riesgo de polucion ni contaminacion de las aguas adyacent
lo cual debera realizarse la inspeccién a mas de 50 m de los puntos de extraccion
para consumo humano, y a mas de 25 metros de cualquier otra fuarge decagua.
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Pre-inspeccior

El equipo debe llegar limpio (externargernamente) al lugar de
inspeccion. El agua del deposito debe estar limpia

Nosedebeealizarlainspecciéraunequipoguepresenta
ostensiblesesiduodeproductoenel exterior
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3.1 Limpieza

Sedebelimpiar el pulverizador.La limpiezasedeberealizar entodoslos elementosnteriores,
incluyendolas partesinternasdela maquina,osfiltros y suscarcasasprestandaespecialatencion
alaszonascontaminadas a las que el inspector podra verse expuesto durante la inspeccion.
Método de verificacién: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161221:2015, apartado 5.3.2

Actuacion del inspector

El inspector comprobara que el equipo llega en condiciones adecuadas para ser
cionado. Se comprobara la ausencia de residuos en elementos exteriores e interi
equipo,incluyendo los filtros y sus carcasas, prestando especial atencion a las zong¢
que el inspector podria verse expuesto durante la inspeccion. Igualmente se compr
presencia o ausencia de restos de fitosanitarios en el agua del interior cgbdépd
equipo que se presente sucio a la unidad de inspeccion, con el depoésito cargado ¢
sucia o con restos de productos fitosanitarios u olores extrafos, deberé ser rechaza
de iniciar lainspeccion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El equipo esta limpio, tanto externa como internamente, y el depésito lleno h
capacidad nominal con agua limpia. Para depdsitos con capacidad superior & V
es suficiente llenarlos hasta el 50%.

El equipo presenta suciedad glificulta su identificacion y/o funcionamiento.

El equipo presenta restos de productos fitosanitarios ieegior. x
El equipo presenta restos de productos fitosanitarios en los filtros o/y sus carc

El equipo presenta restos de produéitosanitarios en eexterior.

31



Pre-inspeccior

Toma de fuerza con proteccion y cadena de sujecion correcta

Ejedelatomadefuerzayarbolde
recepcion siproteccion
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3.2 Elementos de transmision de potencia

El resguardo del eje cardan de toma de fuerza (TdF) y el resguardo del arbol de recepcién de la
maquina deben estar presentes y en buenas condicionamaad

- lasdistintaspartesdel eje cardan,las juntasuniversalesy los sistemasie bloqueono deben
estarexcesivamente desgastados;

- el resguardodel eje cardan de toma de fuerza debe estar en su sitio y no mostrar ni
deformacionesi grietas, y

- en elcaso de resguardos no giratorios, el dispositivo de retencion que impide el giro del
resguardo del eje cardan de la toma de fuerza debe estar en su sitio y funcionar
adecuadamente.

Los dispositivos de proteccion y cualquier elemento giratorio de la tran@mieben funcionar
correctamente.

Método de verificacién: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161221:2015, apartado 5.3.3

Actuacion del inspector

El inspector observara que existe un dispositivo de proteccion del eje de la to
fuerza (TdF). Con el pulverizad@aradose verificara el estado de los resguardas,
distintas partes del eje de transmision, las juntas universales y los diferstgrmside
bloqueo Seprestar&speciahtencionacomprobaia presencialetramosdela transmision
depotenciao delarbolderecepciordela maquinaal descubiertoEn el casoderesguardos
no giratorios, se pondra el equipo en funcionamientocps®robara el dispositivo de-re
tencionqueimpide el giro dela proteccidon Setratade unacomprobaciériundamentague
afecta a la seguridad del operario y del inspe&tortanto, si este requisito no se cump
el inspector debera interrumpir inmatiimente el proceso despeccion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Los elementos de transmision de potencia, incluida la toma de fuerza (TdF
maquina, estan perfectamente protegidos. La proteccién no presenta defg V
roturas yel dispositivo de retencion evita el giro del protector.

No esta presente el resguardo del eje cardan de la toma de fuerza.
No esté presente el resguardo del arbol de recepcién del equipo.
Alguna parte del eje cardan esta excesivamente desgastada.

Los sistemas de bloqueo estan excesivamente desgastados. x
El resguardo del eje cardan esta deformado o con roturas.

En el caso de resguardos no giratorios, el dispositivo de retencion no esta pre:
no funciona adecuadamente.

Los dispositivos de proteccid@e la transmisiéon no cumplen su funcion.

Las partes moviles y giratorias de la transmisién no funcionan correctamente.
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Las partes moviles de la maquina (ventilador, toma de
fuerza, etc.) deben estar perfectamente protegides
evitar accidentes

Una proteccion inadecuada no es aceptable y el inspector
valorara sidebe continuar con el proceso de la inspeccion
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3.3 Partes mdviles

Todos los resguardosprevistospara la protecciondel operador debenestar en su sitio y
funcionarcorrectamente.

Cuandoseaposibleo no afecteal funcionamientalel pulverizador,debeimpedirseel accesoa
otras partes mdviles mediante dispositivos de seguridad especificos para impedir cualquier riesgo al
inspector.

Método deverificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161221:2015, apartado 5.3.4.

Actuacion del inspector

Laspartesmovilesdel equipoainspeccionadebenestamperfectamentgrotegidagpara
evitar accidentes?orello elinspector comprobara que las protecciones son las adecu
gue éstas impiden el contacto directo y que no es posible el acceso a las mismas ¢
involuntaria. Con el pulverizador en funcionamiento, se tendra especial cuidado r
probarla transnision de movimientoal ventilador(ensucaso)y la transmisiéra cualquier
otro dispositivo. Seomprobaa también la transmisién al agitador mecanico (si existe
toma de fuerza de salida de la bomba y la toma de fuerzeadir.

Resultados dda verificaciéon

ESTADO \V/7:\e]27Yei[e]\

Todos los elementos que reciben o transmiten movimiento estan perfectamen V
protegidos y no hay riesgo de accidentes.

No estan presentes todos los resguardos previstos. x
No funcionan correctamente todos los resguardos.
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Lasconduccionedelsistemaiidraulicodeaccionamientdelos
elementodelpulverizadorsidisponaleellos,deberestarenbuen
estadosinpresentadesgasteg/oroturasquepuedarprovocar
accidentes gontaminacion

Esnecesariainestad@decuadalelas
conduccionehkidraulicas
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3.4 Conducciones rigidas y flexibles del sistema hidraulico

No debeverseninguna fuga del sistemahidraulico. Las conduccionedlexibles del sistema
hidraulico no debempresentar muestras excesivas de dobleces ni abrasion por ectmietn las
superficies circudantes. No debenpresentar defectostales como desgastesexcesivosde la
superficie cortesni grietas.

Lasconduccionesigidasdel sistemahidraulico debenpermaneceensusitio y no presentarde
manera significativa muestras de corrosion u otros dafios.

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161221:2015, apartado 5.3.5.

Actuacion del inspector

En el caso de que el equipo disponga de un sistema oleo hidraulico con transm
flexibles (por ejemplo para apertura y cierre de brazos, para ajuste de la altura de |
el inspector comprobara actuando sobre los distintos dispositivos quéatodaaduccie
nes presentan un adecuado estado de funcionamiento, que no se observan fugas d
gue no existen partes con dobleces, dafiadas o excesivamente agrietadas que pu
lugar afugas.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Las transmisiones oleohidraulicas flexibles y rigidas estan en buen estado, no V
presentan abrasiones y no se observan fugas.

Existen fugas en el sistema oleohidraulico.
Las conducciones presentan muestras excesivas de dobleces o abrasion, con x
manifiesto de producirse pérdidas de aceite durante su funcionamiento.
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Pre-inspeccior

Elinspectordebecomprobarkelestadalelbastidoryla
estructura de la maquina, especialmente en aqualioks
que presenten riesgo tEura
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Pre-inspeccior

3.5Bastidor y elementos estructurales

El bastidory todoslos elementogstructuralesiebenestarenbuenascondicionessin presentar
de- formacionespermanentesmuestrassignificativasde corrosion u otros defectosque pudieran
afectarla rigidezo la resistenciadel pulverizador Esterequisitotambiénseaplica al dispositivode
acoplamiento.

Método de verificacién: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161221:2015, apartado 5.3.6.

Actuacion delinspector

El bastidor del equipo de aplicacion de fitosanitarios debe estar en buen estado.
pector observara el estado del mismo, comprobando que no existan partes dafiada
guepudieranprovocaraccidentesSetendraespeciatuidadoenaquellospuntosquehayan
sufrido deformaciones o que hubieran sido reparados. Se debera comprobar la segu
toda la estructura de faquina.

Asimismo,el inspectorcomprobar#l estadoy la funcionalidaddel sistemaleenganche
de la maquina dfactor. Se observara su funcionalidad y el cumplimiento de los requi
de seguridad del mismo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Trascomprobael estadalel bastidory el dispositivodeenganchel tractor,nose V
apreciardefectos/roturas que gener@asgo.

El bastidor y/o elementos estructurales presentan deformaciones permg
muestras significativas de corrosion u otros defectos que afectan a la rig x
resistencia del pulverizador.
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Pre-inspeccior

Comprobataexistencigbuerfuncionamientdeldispositivo
deseguridadparaeltrasportedela barra

Sistemasdesujeciérdelabarraquenogaranticerseguridachodeberser
admitidosenninguncasoLautilizaciondecuerdagarasujetarlosbrazos
delpulverizadorcomoenlaimagennodebeseraceptadanninglincaso
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Pre-inspeccior

3.6 Elementos plegables con cierre

El bloqueo de los elementos plegables del pulverizador debe permitir asegurarlos en la posicion
prevista.

Método de verificacién: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN I1SO 161221:2015, apartado 5.3.7.

Actuacion del inspector

El inspector deberd comprobar que estos elementos plegables con cierre fun
correctamente, que los diferentes componentes mantienen su posicion de forma est
vez recogidosy, sobre todo, que el sistema de sujecion del equipo para la posicic
transporte es seguro y funciona adecuadamente. Con el equipo parado y en pos
transporte, se buscaran los elementos de bloqueo de los elementos plegables. A c
cién se comprobara su funcionamiento tratando de desplegar los elementos @EggFad
ciendo una ligera fuerza sobre ellos. No se admitiran elementos externos a la maq
disefiados especificamente para bloquear los elementos plegables del pulverizador
como por ejemplo cuerdas, correets,.

El inspector debera comprobgue estos elementos funcionan correctamente, ma
nensu posicionde formaestableunavezplegadosy, sobretodo, queel sistemade sujecion
es seguro y funciona adecuadamente.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Los dispositivos dsujecion de los elementos plegables del equipo y el dispositi V
sujecion en posicién de transporte son adecuados y funcionan bien.

No existen dispositivos de bloqueo que impiden el desplegado accidental de Ig
elementos plegables del equipo. x
El dispositivo de bloqueo de los elementos plegables no permite asegurarlos €
posicion prevista.
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Pre-inspeccior |

El sistema de aire presenta deformaciones
en elresguardo de proteccion

El equipo de aire presenta deficiencias en sus elementos
principales o en la estructura de proteccion
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Pre-inspeccior

3.7 Sistema de aire- Generalidades

Ensucaso,el sistemaleaire (ventilador,carcasadeflectoresfiebeestarenbuenasondiciones
einstalado de manera funcional. La inspeccion debe verificar en particular que:

- No faltan paletas o que no estan dafiadas

- Ningun elementomuestradeformaciénmecéanica,desgasteexcesivoo corrosion suficiente
queinterfiera conel funcionamiento seguro o produzca vibraciones significativas;

- Elresguardo que impide el acceso al ventilador esta en su sitio.

El sistemadeaire debefuncionaradecuadamental régimendetrabajo nominaldela TdF, por
ejenplo, sin queseproduzcarnvibracionesdebidasa un desequilibrio,sin queexistafriccion entre
la carcasay el ventilador ni que las paletas estén mal orientadas.

Método de verificacién: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161221:2015, apartad6.3.8.1.

Actuacion del inspector

En el caso de que el equipo esté provisto de una unidad de aire el inspector
realizar una completa inspeccion para comprobar el estado y funcionalidad del mis
debergrestarespeciahtencional estadadelosalabedel ventilador,comprobandaueno
presentan dafios que puedan derivar en un funcionamiento peligroso (desequilibrios
con la carcasa, etc.). La rejilla de proteccién del ventilador, tanto en la aspiracion cg
la impulsidn, si fuere nesaria, debe estar en buen estado. Con el pulverizador en m
y el ventilador accionado, se pondra la TdF a su régimen nominal de funcionamient
malmente 540 rpm) y se comprobaré que no existe contacto entre los &labes del ve
y la carcasagueel régimende funcionamient@sestabley queno seobservarvibraciones
o desequilibrios en el giro que pudieran provaandentes.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El ventilador y todos sus componentes funcionan correctameniedos |os|
dispositivos de proteccion estan presentes y son adecuados. No existe riesg V
operario.

Faltan alabes o éstos estan dafiados.

Existe algin elemento con deformacién mecénica, desgaste excesivo o c
suficiente que interfiere con dlncionamiento seguro o produce vibracio
significativas.

Esposibleaccedenl ventiladorconla mano,inclusoatravésdelarejilla deproteccion. x
El ventilador esté desequilibrado y se producen vibraciones al régimen nomin
TdF.

Se producériccion entre la carcasa y el ventilador al régimen nominal de la TdF
Los alabes presentan diferentes angulos de inclinacion.
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Pre-inspeccior

Algunos equipos disponen de embrague en la transmision del movimiento.
Este previene de arranquepagros bruscos. El inspector debe comprobar
su estado y funcionamientn caso de que esté presente
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Pre-inspeccior

3.8 Sistema de aire- Embraque

Si el sistemade aire esta provisto de un embragueque le permite desconectarsele otros
elementosiccionados del pulverizador, entonces éste debe funcionar adecuadamente.

Método de verificacién: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN 1SO 161221:2015, apartado 5.3.8.2.

Actuacion del inspector

El inspector solicitar4 que g®nga en marcha el tractor y que se accione la TdF a
gimennominalderevolucionesconel ventiladorenmarcha Seobservardueel ventilador
arranca de forma progresiva y sin movimientos bruscos. A continuacion, se descone
TdF del tractor yse comprobaréa que sigue girando el ventilador y no gira la toma de f
del tractor.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El embrague de la transmision funciona correctamente y permite tanto la inter V
del movimiento como erranque progresivo y sin movimientos bruscos.

El embrague no funciona adecuadamente, provocando un arranque brusco de| x
ventilador.
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Parte 2
Pulverizadores de barras
horizontales

Procedimiento de inspeccion de acuerdo con la normaEINESO 161222:2015-
Maquinaria agricola y forestal. Inspeccién de pulverizadores en uso.
Parte 2: Pulverizadores de barras horizontales

Esta parte del Manual ha de aplicarse junto a la Parte 1lraidades (UNEEN ISO 161221:2015.






1 Fugas y goteo




Fugasygotec

Las tuberias en buen estado garantizan un trabajo seguro y sin riesgos de
contaminacion por fugas. Se detmmprobar la ausencia de fugas con el
equipo parado y lleno hasta su capacidad nominal

Es preciso comprobar el estado de las tuberias para detectar posibles fugas
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Fugasygotec

1.1 Fugas estaticas

El pulverizador se debe llenar con agua hasta su capacidad nominal.

Se debe efectuar una comprobacion visual del pulverizador parado sobre una superficie
horizontalnivelada y con la bomba sin funcionar para buscar posibles fugas del depdsito, bomba y
las conduccioneasociadas.

En el caso de depositos de gran capacidad, el llenado de agua se puede reducir hasta la mitad
del volumen nominal del depo6sito como minimaondicién de que se efectle una inspeccion
adicional deldepdsito para identificar cualquier grieta, orificio u otros defectos que puedan
provocar fugas.

Método de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.1.1.

Actuacion del inspector

Con el depésito lleno hasta su capacidad nominal, el inspector realizard una cen
cionvisualdetodoslos elementosiel pulverizadorgspecialmentks queestanencontacto
directo con el liquido. Sprestara especial atencion a las tuberias, juntas, filtros y dis
tivos de vaciado. Se debera garantizar que no existen fugas de liquido, ni riesgo d
como consecuencia del mal estado de alguno de los elementos. En el caso de dep
gran @pacidad (superiores a 1000 litros) sera suficiente llenar el depésito hasta la m
su capacidad para comprobar su estado. En este caso, se prestard especial ater
existencia de grietas, orificios u otros defectos en la parte del depésigusin

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El equipo en situacion de parada no presenta fugas de liquido en ninguno de § V
elementos.

Existen fugas en el deposito, o en la bomba.
Existen fugas en las conducciones asociadas al dep6siaobpmba. x
El depdsito presenta grietas, orificios u otros defectos que pueden provocar fu
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Fugasygotec

Con el equipo en marcha el inspector comprobara que no
se producen fugas en el circuito hidraulico del equipo

Conelequipcenmarchay pulverizand@aunapresiondetrabajo
habitualsedetectaranasposiblesugasdeliquido
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Fugasygotec

1.2 Fugas dinamicas

Ensayo de fugas cuando no se esta realizando la pulverizacién

No se deben producir ningun tipo de fugas en todas las partes del pulverizador cuando éste esta
funcionandoa una presidnigual a la maximaconseguidapara el sistemacon las valvulas de
seccionanientocerrada.
Ensayo de fugas cuando se esta realizandogalverizacion

No se deben producir ningun tipo de fugas en todas las partes del pulverizador o de la barra de
pulverizacion cuando esté funcionandoa una presion igual a la maxima presion de trabajo
recomendada poel fabricantedel pulverizador,o del fabricantede las boquillasinstaladasen el
pulverizadorsi éstafuera inferior.
Método de verificacién: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161222:2015, apartados 4.1.2.1y 4.1.2.2

Actuacion del inspector

La inspeccion de las fugas dinamicas se realiza en dos etapas. En la primera ¢
inspector observard la presencia/ausencia de fugas con el pulverizador funcionan
todoslos sectoreslela barracerradosconla bombatrabajandal maximorégimendegiro
recomendado por el fabricante, y a la maxima presion de trabajo indicada por el fab
del equipo. Tras esta comprobacion, se procedera a la apertura de todos los secto
barra y manteniendo la presion de trabajo (la maxima recomendaefpbricante del
equipoo delasboquillas),y secomprobarduevamenté ausencialefugascontaminantes.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Al realizar las pruebas con el equipo en marcha, no se observan pérdidas y/o V
liquido en ningun elemento de la maquina.

Existen fugas en alguna parte del pulverizador. x
Existen fugas en la barra de pulverizacion.
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Fugasygotec

Situacién optima, sin impacto directo del liquido pulverizado
sobre elementos de la barra

Elabanicadedistribuciondelasboquillasesinterceptadgoralgunelemento
delabarraafectandgravementala uniformidaddedistribucion
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Fugasygotec

1.3 Pulverizacion y goteo sobre los elementos del pulverizador

Conindependenciaela altura dela barra sobreel suelo,dentrodel rangodealturasentrelas
boquillas y la superficie objetivo, no debe pulverizarseliquido directamentesobre el propio
pulverizador(por ejemplo, elementos del pulverizador, conducciones flexibles)rdegtisito no se
aplica en caso de ser necesaria para el funcionamiento del equipo (por ejemplo, sensores) y si se
minimiza el goteo.

Método de verificacién: Comprobacion visual grueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.1.3

Actuacion del inspector

Con el pulverizador en marcha y con todas las boquillas pulverizando, se comp
que el chorro de pulverizacion ne dirige a ninguna de las partes del equipo (tuber
chasisy e g u | asdleoguéseanecesariy deacuerdaconlos objetivosespecificoslel
equipo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Cuando se ponen todas las boquillas en funcionamiento, no se observan prob V
pulverizaciondirecta sobre alguna de las partes del equipo de aplicacion.

Existe pulverizacion directa sobre el propio pulverizador sin que ésta sea nece x
para el funcionamiento del equipo (por ejemplo, sensores).
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2 Bomba




Bomba

Medidadelcaudahominaldelabombaegurasespecificaciones
delfabricante Métodoopcionaldecomprobacion
delfuncionamientdelabomba

Caudalimetrogspecificoparala comprobacion
delcaudalnominaldela bomba
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Bomba

2.1 Capacidad de la bomba

La capacidad de la bomba se debe ajustar ankxsesidades del equipo.

a) La capacidad de la bomba debe ser como minimo del 90% del caudal nominal original dado
por el fabricantedel pulverizadoru otra capacidadminimaestablecidapor el fabricantedel
pulverizador.

b) O de maneraalternativa, la(s) bomba($ debe(n)suministrar el caudal suficiente para
permitir la pulverizaciéral mismotiempoquesemantengainaagitacionvisible conformea
lo especificaden el apartado 4.3.1.

Método de verificacion: Medicién de acuerdo con el apartado 5.2.1 de la nafiNEE-EN
SO 161222:2015.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.2.1

Actuacion del inspector

Método cuantitativo

Si el pulverizador esta provisto de un adaptador espepiiice| ensayogquepermite
realizar las conexiones hidraulicas necesarias y se dispone del dato del caudal norinal de
la bomba (ver placa de caracteristicas de la bomba o manual de instrucciones del pulveri
zador), el inspector utilizara el método y el equipo descrito en el apd&iad.2.3 de la
norma. El caudalimetro se conectara al circuito hidraulico del pulverizador lo mas|cerca
posible de la salida de la bomba o en la posicién que indique el fabricante del pulvefizador
(en caso de salidas multiples se conectara por separealda salida o a todas las salidas
juntas). Se calculara la capacidad total de la(s) bomba(s). El agua que sale por el caudali
metro se debera introducir de nuevo en el depdsito del pulverizador. El caudal se medird a
una presion entrd y 5bar,o sila presion maxima admitida por el equipo es inferior, & la
mayorpresion de trabajo admitida por la bomba siempre que no supere la maxima admitida
por el equipo, sin considerar las boquillas. La capacidad de la bomba debasetinimo
del 90% del caudahominal original suministrado por el fabricante. El dispositivo para
medir el caudal debe estar provisto de una parte transparente para mostrar fugas de aire en
el lado de aspiracion de teomba.

Método cualitativo
En aquellos pulverizadores que no egigvistos de un adaptador para el ensayo, este
no seapracticable,no se conozcala capacidadde la bomba,o cuandose desconozcda
presibnmaximade trabajode ésta,el inspectorutilizara el métododescritoen el apartado
5.2.1.2.4elanorma.Secolocaraun mandémetraalibradoencadaboquilladelos extremos
de la barra, se hara girar la bomba al régimen nominal, se pondran en marcha tqdos los
sectores del equipo seleccionando las boquillasal@rcaudal y se ajustara la presion de
trabajo al alor maximo recomendado por el fabricante del pulverizador o de las boquillas,
si ésta fuera inferior. Con el equipo en funcionamiento se comprobara en el interjor del
depodsito que el caudal proporcionado por la boquilla del sistema de agitacion (agjitadore
hidraulicos) es suficiente para generar un movimiento visible del liquido en el interior del
deposito (llena al 50% de su capacidad si es de mas de J)p@dtlempo que todas las
boquillas de la barra suministran el caudal espego de manera unifore.
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Bomba

Para la comprobacion visual de la capacidad de la bomba se
colocara un manémetro calibrado en las boquillas de los extremos de
la barra 'y se comprobara el mantenimiento de la presion a la vez que

se observal funcionamiento dedistema de agitacion hidraulico

Alrégimerdetrabajonominakconelméaximacaudalyalaméxima
presidrdetrabajodebeobservarsenapulverizaciéradecuadguna
buena agitacién en depdsito
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Resultados de la verificacion

Bomba |

ESTADO VALORACION

La bomba es capaz de suministrar la presion adecuada y las boquillas fu
correctamente mientras funciona el sistema de agitacion hidraulico.
La capacidad de la bomba se ajusta a las necesidades del equipo.

V

La bomba suministrenenos del 90% de su caudal nominal.
La bomba no suministra el caudal suficiente para la suma de caudales del cen
las boquillas y para mantener al mismo tiempo la agitaciédef#sito.

El equipodisponedeagitadorhidraulicoy la bombano suministrael caudakuficiente
para que, seleccionadas las boquillas de méaximo caudal instaladas en el ¢
trabajandoa la maxima presiorde trabajo, ladoquillas proporcionerel caudal
esperado y el sistema de agitaciéon genere un movimiento vilEbléquido en e
interior del depdsito.
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Bomba
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Laoscilacibndela agujadelmandémetrmopermitelalecturaadecuadalela presion
detrabajo.Estopuedeadebersa unfallo enelmanémetrm aunmalfuncionamiento
delcalderin.Enestecasosedebecomprobaiquela presion
del calderin es la correcta
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Bomba

2.2 Pulsaciones

Las pulsaciones no deben exceder del 10% de la presion de trabajo.

Método de verificacién: Medicion yprueba de funcionamientte acuerdo con el apartado
5.2.2 de la norma UNEN 1SO 161222:2015.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.2.2.

Actuacion del inspector

La comprobacion se realizard al régimeminal de la bomba. Se comprobaran
pulsacione€nla posiciondel manémetralel pulverizador(conel manémetraalibradode
acuerdo con el apartado 5.3.1 de la norma). El equipo se regularé para trabajar a la
de trabajo prevista. La desviacida la presion debe ser inferior al 10B6rejemplo, para
unapresiondetrabajoajustadale 3 bar,la agujadel manémetraleberéoscilarcomomaxi-
mo entre las marcas de 2.7 y 8&@.En caso de oscilaciones superiores es recomend
comprobar la prédn del amortiguador de presion, si existe (ver aparth@a).

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Con el equipo funcionando en las condiciones especificadas, la aguja del mar

no presenta oscilaciones apreciables, o las que presstatadentro de los limitg V
aceptables.

Las oscilaciones de la aguja del manémetro son superiores al 10% de la presi x
trabajo.
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Bomba

Si el equipo dispone de un calderin (amortiguador de presion),
se comprobara la presién delismo

HMH\H»N N

Silacamaradeaire nofuncionacorrectamentéa agujadelmandémetro
puedepresentaoscilacioneguedificultenlalecturadela presion
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Bomba

2.3Camara de aire

Siexisteunacamaradeaire, la membranano debeestardafiaday no debehaberliquido cuando
setrabajea la presionmaximarecomendadgor el fabricantedel pulverizador.La presiondel aire
debeser larecomendadaor el fabricantedel pulverizadoro estarentreel 30%Yy el 70% de la
presiondetrabajo de las boquillas en uso.

Método de verificacién: Comprobacion visual y medicion.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.2.3.

Actuacion del inspector

Con el pulverizador en funcionamiento se verificard que no eXisgas.A continua
cion se parara el pulverizador y se medira la presion en el interior de la camara
comprobando que corresponde con la recomendada por el fabricante o esté6ptreyel
el 70% de la presion de trabajo. Para la medida de la presién se utilizara un man
provisto del conector correspondiente (habitualmente conector tipo valvalacte).

En algunos casos sucede que al conectar el comprobador de presiderat sal pro
duce una pérdida de aire, y por tanto de presion. El inspector debera tener en cue
hecho cuando proceda a su comprobacion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La comprobacion de la presion en el calderin indicaégteese encuentra dentro d V
los limites establecidos.

La membrana de la cAmara de aire esté dafiada.

Enla camaraleairehayliquido cuandda bombaestéatrabajandala presiGnrméaxima
recomendada por el fabricante. x
La presion de aire se encuentra fushintervalo del 30 al 70% de la presion de
trabajo de las boquillas en uso.
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3 Agitacion de la mezcla para
pulverizacion




Agitaciéndela mezclgparapulverizacior

Se observa una agitacion corregtaniforme en todo el depdésito,
lleno hasta la mitad de su capacidad nominal, con la bomba
funcionandcal régimen nominal de la TDF

Dificultades en la agitacion. Se observan
acumulaciones de producto en algunas zonas
del depdsito, como consecuend&un mal

funcionamiento del sistema de agitacion
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Agitaciéndela mezclgparapulverizacior

3.1 Agitacion hidraulica

Sedebe mantener una agitacion que sea claramente visible:
- cuando se realice la pulverizacion a la presion maxima de trabajo recomendada por el
fabricante del pulverizador o de las boquillas (cualquiera que sea menor);
- con las boquillas de mayor tamaifitstaladas en el pulverizador;

- con el régimen de la bomba recomendado por el fabricante del pulverizador;
- con el deposito lleno hasta la mitad de su capacidad nominal

Método de verificacién: Comprobacion visual grueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa:UNE-EN SO 161222:2015, apartado 4.3.1.

Actuacién del inspector

Engeneraketratadeunacomprobacidvisual. En algunoscasosl pulverizadompuede
estar provisto de agitadores conectables que habra que accionar. Con el pulveriza
cionando, con las boquillas deayorcaudal a la presion méaxima de trabajo, el inspe
comprobara que se mantiene un flujo constante y uniforme en todasjiakas, mientras
gue se observa un movimiento del liquido en el interior del depésito suficiente para
tizar la agitacion del mismo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La observacion visual en el interior del tanque indica que existe un movin
adecuado del liquido capaz de mantener una concentnagifimme del product V
fitosanitario.

No se observa una agitacion claramente visible. x
Las boquillas no suministran un caudal uniforme.
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Agitaciéndela mezclgparapulverizacior

Sielequipadisponedeagitadormecanicoestedebegarantizar
unmovimientsuficientalelliquidoeneldepoésitparaasegurar
unaadecuadanezcladel producto
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Agitaciéndela mezclgparapulverizacior

3.2 Agitacidon mecanica

Se debe mantener agitacién que sea claramente visible cuando el sistema de agitacion esté
funcionaro comorecomiendel fabricantedel pulverizadorconel depésitdleno hastala mitadde
sucapacidadnominal.

Método de verificacién: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN I1SO 161222:2015, apartado 4.3.2.

Actuacion del inspector

Analogamente al procesexplicado en el caso del sistema de agitacion hidraulice
inspector procedera a realizar una comprobacion visual del movimiento y la recircu
del liquido en el interior del tanque.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION
La observaciorvisual en el interior del tanque indica que existe un movimi
adecuado del liquido capaz de mantener una concentracion uniforme del p V

fitosanitario.

No se observa una agitacion claramente visible. x
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Deposito(sileliquidodepulverizaciér

La tapa del depdsito debe permitir un cierre perfecto
para evitar fugas accidentales

Una tapa en mal estado o mal disefigdeede provocar fugas de caldo

Se debe comprobar la hermeticidad del cierre de la tapa del depdsito
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4.1 Tapa del depésito

El depdsito debe estar provisto de una tapadera que debe adaptarse bien y estar en buenas
condiciones Estatapaderase debeapretar bien para impedir fugasy debeevitar toda apertura
involuntaria.Sila tapadera tiene un conducto gentilacion (conforme al 4.4.4), éste debe impedir
fugas.

Método de verificacién: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.4.1.

Actuacion del inspector

Se debe realizar una comprobacion visual daga del depdsito y de su estado, €on
probando que no presenta roturas, grietas y que ajusta bien en la boca del depésito

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La tapa del deposito se encuentra en buen estado y el cierre es perfecto. V

El dep6sito no dispone de tapa.

La tapa no se adapta bien al orifico de llenado del depésito.
La tapa no se encuentra en buenas condiciones. x
La tapa no cierra bien y presenta fugas.

La tapa se puede abrir de forma involuntaria.
El conducto de ventilacion nmpide lasfugas.
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Estado correcto del filtro de llenado

Los filtros en mal estado no realizan una funcién adecuada y deben sustituirse

Filtro de llenado en condiciones no aceptables
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4.2 Orificio(s) de llenado

En el(los) orificio(s) de llenado debe haber un filtro en buenas condiciones

Método de verificacién: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.4.2.

Actuacion del inspector

Comprobata presencialeunfiltro encadaorificio dellenado.Encasodequeel equipo
disponga de hidrocargador comprobar la presencia del filtro correspondiente. Extrae
filtro/s (cesta/s) y verificar el estado deslanalla/s, prestando especial atencion a
presencia de cortes, perforaciones o desperfectos enitars/s.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Elfiltro delorificio dellenado(cestajestéenbuenestadosinroturasni deformaciones V
que pudieran impedir su buen funcionamiento.

No existe filtro en el(los) orificio(s) de llenado del deposito. x
El filtro de llenado no se encuentra en buenas condiciones.
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Si el equipo dispone de incorporador de produétie debe
presentar un buen estado y funcionar correctamente

No debe ser posible la entrada de objetos de un
didmetro superior a 20 mm, por ejemplo, mediante la
presencia de una rejilla

El estado del incorporador debe garantizar su corrdatecionamiento
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4.3 Incorporador de productos fitosanitarios

Si hay un incorporador de productos fitosanitarios, este debe
impedir la entrada de cualquier objeto que tenga un didmetro mayor de 20 mm en el
interior del deposito dgbulverizador
funcionar sin fugas.

Método de verificacién: Comprobacion visual prueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.4.3.

Actuacién del inspector

Se debe realizar una comprobacion visual del iraragor de productos fitosanitas,
si éste esta presente en el equipo, comprobando que no presenta roturas ni riesgo de
de liquido. El inspector comprobamue el dispositivo succiona todo el produg
incorporadcenel depésitoduranteel procesade mezclay quela(s)boquilla(s)delimpieza
y demas elementos funcionan correctamef®e comprobarda que exista ustesma de
retencion que impida la entradaa®lquier objeto que tga un diametro mayor de 20 mn

Resultados de la veficacion

ESTADO VALORACION

El incorporador de productos fitosanitarios funciona correctamente. La rejilla i
el paso de elementos de acuerdo con lo establecido. Las valvulas fur V
correctamente y no se producen fugas.

La luz de la malla esiayor de 20 mm.
El incorporador no funciona correctamente. x
El incorporador presenta fugas.
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Sistema de compensacion de presion en buen estado
y con funcionamiento adecuado

.l

Ausencia de un sistema de compensacion de presitmtapa del depdsito
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4.4 Compensacion de la presion

Debe existir un dispositivo de compensacion de la presién para evitar que se produzca
sobrepresiones bajas presiones en el deposito.

Método de verificacién: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN I1SO 161222:2015, apartado 4.4.4.

Actuacion del inspector

El inspector debe asegurarse que existe el dispositivo correspondiente en la t
depdsitoo enalgunotro punto,queseael adecuadgaratal usoy queestéenbuenestado.
Un orificio que permita la libre circulacion de aire, pero no impida vertidos de calde ¢
terior no esel adecuadoPortanto,sedebedisponerde unavalvulaanti retornoquefacilite
la entrada de aire e impida el vertdieliquidos.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El depésito presenta un dispositivo de compensacién de presion que permite |
entrada de aire. Normalmente se encuentra en la tapa del deposito. El disposi V
permite la salida déquido.

No existe un dispositivo de compensacion de presion. x
El dispositivo de compensacion no esté en buen estado.
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Indicadordenivelcorrectoyvisibledesdelpuntodeconduccion
y/o desde el punto dlenado

Estadalelindicadordelniveldefectuosqueimpideconocer
la cantidaddeliquidoenel depdsito
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4.5Indicador(es) del contenido del depdsito

Sedebepoderleer claramenteel volumendeliquido enel depdsitadesdes| puestade conduccion
y/o desde donde se llenedelpésito.

Método de verificacién: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN I1SO 161222:2015, apartado 4.4.5.

Actuacion del inspector

Losdiferentesndicadoreslenivel deliquido estaraiocalizadoslemaneraal quesean
visiblesdesdeel puestadeconducciory/o desdeel puntodondehabitualmenteseefectteel
llenado.Al mismotiemposecomprobarda facilidaddelecturadela escaladel indicadory
su capacidad para determinacéntidad de agua en el depdsito. Aunque no es obliga
deacuerdaconla actualnormadeinspeccionesgsrecomendableueel depdsitadisponga
de dos indicadores de nivel, garantizando la visibilidad del mismo desde el pueste ¢
duccidén y desde g@unto de llenadbabitual.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El equipo dispone de uno o varios indicadores de nivel de liquido. En todos €
posible determinar de forma facil la cantidad de liquido en el depdsito. Es f V
verlosdesde el puesto de conduccion y/o desde el punto de llenado del depdsi

No se puede leer claramente el volumen de liquido desde el puesto de condud x
desde el lugar de llenado.

83



Deposito(sileliquidodepulverizaciér

Vaciado correcto con valvula deciado del depdsito

Dispositivadevaciadadedificil accesyconriesgo
decontaminaciéreloperarioal accionarlo
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4.6 Vaciado del depdsito

Debe ser posible

- vaciar el deposito utilizando, por ejemplo, un grifo, y

- recogerel liquido sin contaminarel medioambientey sin que supongaun riesgo potencial
deexposicion al operario.

Método de verificacién: Comprobacion visal y prueba de funcionamiento

Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.4.6.

Actuacion del inspector

El dispositivode vaciadodebeestarsituadoenel puntoméasbajodel depdsitoparacon
seguirvaciartodoel liquido contenidcenel mismo.Localizadoel dispositivodevaciado se
realizaraunacomprobacidrvisualy seevaluaraueesposiblevaciarel depoésitosinriesgo
de exposicion del operario. En tal caso, se verificara su funcionamiento. En deposit
presentemispositivosde vaciadodotadogetiradores gstossuelerencontrarsensuparte
superior.Secomprobaraueesposiblecolocarunrecipienteenel puntodevaciadoparala
recogida del liquido, evitando riesgos de contaminacion medioambientatofendable
que estéprotegido frente a una apertura accidental, tal como se indica en la norm
16119.Tambiénesrecomendablguesepuedaabrir sin necesidadle utilizar herramientas,

tal como se especifica en la norma 18254).

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El equipo dispone de un dispositivo para el vaciado totataldb presente en
depositoEl accesasfacil y permitesuactuaciorsin riesgode contaminaciérparael
usuario. Es posible recoger el liquido para ewitataminaciones.

V

No se puede vaciar el depdsito.
No se puede recoger el liquido sin qu@Eluzca contaminacion medioambienta

riesgo potencial de exposicion para el operario.

X
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Existe un sistema anti retorno en el dispositivo de carga del depdésito.
Enestecascelinspectocomprobardlcorrectofuncionamientdeldispositivo

Elsistemantiretornodeldispositivadellenadodeldepdsito
funcionacorrectamente
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4.7 Llenado del depdsito

Si existeun dispositivopara el llenado,debeimpedir que el aguaregresedel pulverizadoral
puntode alimentacién, poejemplo,empleando una valvula de no retorno.

Método de verificacién: Comprobacion visual grueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa:UNE-EN I1SO 161222:2015, apartado 4.4.7.

Actuacion del inspector

En caso dejue el equipo esté provisto de un dispesitle llenado el inspector bera
comprobar que el dispositivo tiene de un sistema de filtro y valvula anti retorn
comprobara el estado del mismo y la funcionalidad. El dispositivo debe garantizar ¢
ningtin casoseproducenvertidosdel liquido del depdsitodel equipode aplicacional punto
de carga de aguenpia.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El dispositivo de llenado funciona correctamente. El sistema dispone de una
anti retorno que impide la contaminacién de la fuente de carga y un filt V
condiciones adecuadas.

El dispositivo para el llenado del pulverizador no impide que el agua del pulve x
retorne hacia el punto de alimentacion.
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Elsistemalelimpiezadeenvasessiestgpresentenel equipo,
debe funcionatorrectamente

Comprobar con un recipiente vacio el buen funcionamiento del sistema
de limpieza de envases
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4.8 Dispositivo de limpieza de logecipientes de productos
fitosanitarios

Si hay un dispositivode limpieza de los envasesde productosfitosanitarios, debefuncionar
correctamente.

Método de verificacién: Comprobacion visual grueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.4.8.

Actuacién del inspector

Si el equipo dispone de un dispositivo para la limpieza de los envases de pro
fitosanitarios el inspector procederd a comprobar su estado. Se realizar4 una pru
funcionamientadel mismo y se comprobara que no se producen fugas o pérdidas, y
dispositivo cumple la funcion parala que fue disefiado.Es util disponerde un envase
transparenteyacio y limpiopara comprobar el funcionamiento de editgpositivo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El dispositivo de limpieza de envases de productos fitosanitarios funciona V
correctamente. No se observan fugas durante su utilizacion.

El dispositivo de limpieza no funciona correctamente. x
El dispositivo ddimpieza presenta o produce fugas.
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Sielequipadisponededispositivadelimpiezaglinspectodebera
comprobarsucorrectofuncionamiento

Lacomprobaciowisualdelosdispositivoslelimpiezasedebe
complementaconunacomprobaciomelfuncionamiento
de todo el sistema incluyendo todos los dispositivos
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4.9 Equipo de limpieza

Sihayunosdispositivosde limpiezadel depdsito os dispositivospara la limpiezadel exterior,
los dispositivospara la limpieza de los incorporadoresde producto, y los dispositivospara la
limpiezadeinterior del pulverizador, deben funcionar correctamente.

Método de verificacion: Comprobacion visual grueba de funcionamiento

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.4.9.

Actuacién del inspector

El inspector comprobara si existe alguno de los elementos de limpieza mencic
anteriormente. De ser aprocedera a una comprobacion visual del estado de los mis
comprobando que las conducciones y demas elementos estan en buen estado. A ¢
cion,realizar&dunapruebadefuncionamientalelos mismos.comprobandsufuncionalidad
y adecuacion a laatea para la que han sido disefiados. Se comprobara especialm
funcionamiento del sistema de limpieza interior del equipo, las boquillas de limpie
existen) y el estado del depésito de agua limpia. Este debe ser independiente del ¢
de agudimpia para el lavado de manos e independiente del depdsito principal del e
Se comprobara asimismo el funcionamiento del sistema de limpieza del incorpora
producto, si esta presente ereelipo.

Resultados de la verificacion

ESTADO \V/7:\e]27Yei[e]\

El dispositivo de limpieza funciona correctamente. La boquillaintelrior del
depdsito produce una pulverizacion adecuada. El sistema de valvulas per

activacion del circuito sin problemas. El circuito de limpieza externa e interng| V
maquina funciona correctamente.

El dispositivo de limpieza del exteriorldieposito no funciona correctamente.
El dispositivo de limpieza del incorporador de producto no funciona correctamg x
El dispositivo de limpieza del interior del pulverizador no funciona correctamen|
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Sistemademedicién,control y regulaciéi

Identificarlos controlesespecificoslela maquinasobretodolos
referentesaperturay cierregeneraly porsectores

Accionarindistintamentéododoscontrolegdelamaquina.
Comprobakelfuncionamientylocalizarposiblegugas

94



Sistemademedicién,control y regulaciéi

5.1 Generalidades

Debenfuncionartodoslos dispositivogparala medicion,indicaciény/oregulaciéndela presién
y/odel caudal.

Debenfuncionarlas valvulaspara el accionamientq corte dela pulverizacién

Debe permitirse la apertura y ciersmultaneo de todas las boquillas.

Los controles accionados durante la pulverizacion deben ser accesibles desde el puesto del
operario y deben poderse leer las pantallas de visualizacion de los instrumentos desde dicha
posicion.

NOTA: se acepta el giro da cabeza y del tronco para cumplir con estos requisitos.

Método de verificacién: Comprobacion visual grueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.5.1.

Actuacion del inspector

Puesto en marcha el pulverizador, se procedera a accionar uno a uno todos los
del circuito hidraulico que intervengan en el accionamiento y regulacion del liquidg
verizado y seomprobara su correcto funcionamiento y que no existan fugas en ningu
ellos. Se debe conectar y desconectar la véalvula del distribuidor general del e
activar/desactivar las distintas secciones y actuar sobre el regulador de presién del
para modificar la presién de pulverizacién. El inspector comprobaréa que, desde el
del operario esposiblevery accederlos dispositivosde controldurantela pulverizacion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Los sistemas de control del equipo funcionan de forma correcta y no se obsen
problemas en lactivacion individual de todos ellos. V
Los mandos de control son accesibles desde el puesto del operario.

No funciona el dispositivo para la medicion, indicacién y/o regulacion de la pre

o elcaudal.

No funcionan las valvulas para el accionamientorge de la pulverizacion.

No se puede realizar la apertura y cierre simultaneo de las boquillas

Los controles accionados durante la pulverizacién no son accesibles desde el x
del operario.

No se pueden leer las pantallas de visualizacion dedosmentos desde el puest

del operario.

No se puede realizar la activacion y cierre individual de las secciones de la ba
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Laescaladelmanometralebeseradecuadaaraelrangode
presionedabitualdelequipo

Ladimensidryubicacionrdelmanometraleberpermitir
sufacil lecturadesdesl puestaleloperario

Dificultad paraleerelmanometro
debidcasuestado
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5.2 Escala y tamaiio del manémetro

Sedebecolocarcomominimounmandémetranaldgicoo digital enunaposiciondondesulectura
seafacil desdeel puestodel operario. Los manémetroglebenserlos adecuadosara el rango de
presioneson los que se trabaje
Método de verificacién: Comprobaciorvisual.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN 1SO 161222:2015, apartado 4.5.2.1.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara que existe al menos un manémetro en el equipo de p
zacion (analogico o digital), situado de forma que permitestura facil desde el puest
del operario. A continuacion, el inspector se situara en el puesto del operario y eval
es posible distinguir las divisiones de escala y obtener una lectura clara del mandme

Resultados de la verificacion

ESTADO \V/7:\e]27Yei[e]\

El equipo dispone de al menos un mandémetro (analdgico o digital) visible de
puesto del conductor. Las caracteristicas del manémetro son las adecuadas V
rango de presiones con los que trabaja el equipo. El manémetro no pdeséectias.

No existe al menos un manémetro analdgico o digital.

La lectura del manémetro no puede verse desde el puesto del operario.

El manémetro no se adecta al rango de presiones de trabajo. x
El manémetro no esta en buen estado.
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ﬁidaddeescalajecémominimoo,zbar para

presiones dérabajo<5bar

Aidaddeescalajecémominimo

1,0 barparapresiones dérabajo
comprendidasntre5bary20bar

Unidaddeescaladecomaminimo
2,0 bar para presiones de trabajo >20 bar

Mandmetroguyaunidaddeescalanopermite
elajustecorrectodela presiondetrabajo
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5.3 Escala del mandmetro analodgico

La escala de los manémetros analdgicos debe garantigagraduaciones siguientes:

- Como minimo de 0,2 bar para presiones de trabajo inferiores a 5 bar

- Como minimo de 1,0 bar para presiones de trabajo entre 5 bar y 20 bar

- Como minimo de 2,0 bar para presiones de trabajo superiores a 20 bar
Método de verificacién: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.5.2.2.

Actuacion del inspector

Juntoal manémetreevalorarasi la escaleesadecuada las presionesiormalesdetra-
bajoparael tipo deequipo,y silaresoluciénesigual o menorala necesariaSi el rangode
lecturafueraexcesivoperoestono afectasela resoluciomi ala legibilidaddelasmarcas
de escala se consideraria satisfecho el requisito. Como pauta geneedujgaoa con bo
quillas de abanico o deflectoras se requerira manémetros con resolucion de esrata
minimo 0,2bar, mientras que para equipos con boquillas conicas se requerird man
con resolucion de escala de como minithar.

Resultados ded verificacion

ESTADO VALORACION

La escala del manémetro cumple con las especificaciones y es la adecuada p V
rango normal de presiones de trabajo del equipo.

Parapresionegletrabajo inferiores 5 bar launidadde escaladel manémetro
es>0,2bar.

Para presiones de trabajo entre 5 y 20 bar la unidad de escala del manémetro x
bar.

Para presiones de trabajo superiores a 20 bar la unidad de escala del manémé
es >2bar.
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Si es posible, desmontar el mandémetro analégico del equipo y comprobar
su funcionamiento en un banco de contrastacion

Si el manometro del equipo no puede desmontarse y/o se trata de un manémetro
electronico, la contrastacion se puede realizar instalando un manometro calibrado en
la maquina y realizar las lecturas de acuerdo con lo establecido en la norma
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5.4 Precision del mandmetro

La precisién del manémetro debe ser:

- *0,2 barpara presiones de trabajo de 2 bar o inferiores;
- = 10% del valor real para presiones de 2 bar y superiores.

Este requisito se debe cumplir dentro del rango de presionesde trabajo adecuadopara las
boquillasinstaladas en el pulverizador que se @sgpeccionando

Método de verificacién: Medicion de acuerdo con el aparado 5.3 de la norma-BNESO
161222:2015.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.5.2.3.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara farecision del manémetro contrastando su funcionamie
con un manémetro de referencia. Si el manémetro utilizado para la verificacion es
gico debera tener un diametro minimo de 100 mm y debera cumplir con las caracte
técnicas que se especdn en el apartado 5.3.1de la norma LEN¥E ISO 161222:2015.
En el caso de pulverizadores hidraulicos provistos con manémetros analdgicos, y S
gue sea posible, se desmontara el manémetro del equipo y se colocara en un cont
de mandmetros. Si equipo dispone de un sistema de conexion del manémetro de
probacion, no sera necesario desmontar el manémetro del equipo, y se comproba
posicidondetrabajo,poniendoenmarchada bombaparasuministrada presiénnecesariakEn
este caso larpsion deberd mantenerse estable durante la medicién, sin que se vea i
ciada por la rotacién o las pulsaciones de la bomba. En el caso de mandémetros digi
inspector debera proveerse de los correspondientes adaptadores que permitan c(
mandmetro de referencia lo mas préximo posible al indicador de presion del equipo
esta inspeccionando. Se procedera a la lectura comparada como minimo en cuatrg
homogéneamente distribuidos en el rango pertinente de presiones de trabajedidas
se deberan realizar por duplicado, en sentido ascendente y en sentido descendente.
ajustar los valores de las presiones seleccionadas dentro del rango de trabaj
mandmetralel equipo,y realizarla lecturacorrespondientenel manéméro dereferencia.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La diferencia entre la presion indicada en el manémetro del equipo y la sumini V
por el manémetro de referencia esté dentro de los limites aceptados.

La precision del manémetrm cumple con los requerimientos establecidos. x
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El diametro minimo den
mandmetro analdgico delzer al
menos de 63 mm

Unmanoémetr@nsituacionincorrectadificultalalecturadesdda
cabinadeconduccién
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5.5 Diametro del manémetro analégico

El diametro minimo de los mandmetrosanalégicosdebe ser 63 mm, exceptopara aquellos
instaladosen pistolas y lanzas de pulverizacion, que deben tener un didmetro minimo de 40 mm

Método de verificacion: Medicion.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN 1SO 161222:2015, apartado 4.5.2.4.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a medir el diametro de la carcasa del mangneetmprobar si se
ajusta a los requerimientos de la norma

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El diametro déa caracasa dehandémetro analdgico es igual o superior a 63 mm| V
En pistolas y lanzas de pulverizacion el diamd&da carcasas igual o superior a 4
mm.

El diametrode la carcasas inferior a 63 mm, excepto en pistolas y lanzas de x
pulverizacion. En pistolas y lanzas de pulverizacion el diandetta carcasas
inferior a 40 mm.
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Sistemademedicién,control y regulaciéi

Si el equipo dispone de dispositivos como caudalimetro o sensores
de velocidad, se debe proceder a su comprobacion.
El error maximo permitido es del 5%

El caudalimetro (izquierda) y el sensor de velocidad (derecha) presentes en el equipo
debenfuncionar correctamente, por lo que se debe comprobar su funcionamiento
de acuerdo con lo establecido en la norma de inspecciones
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Sistemademedicion,control y regulacior

5.6 Otros dispositivos de medicion

Aquellos dispositivos de medicion aparte de los mandmetros, especalo®naudalimetros y
sensoreslevelocidaddeavanceutilizadospara controlarla dosispor hectareadebermedirconun
error maximodel + 5% sobre la lectura en el instrumentode referencia dentrodel rango del

dispositivode medicion.

Método de verificacion: Medicién de acuerdo con los apartados 5.4 y 5.5 de la norma
EN ISO 161222:2015.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.5.3.

Actuacion del inspector

UNE

El inspector procedera a realizacamprobacion del funcionamiento, si los hubiera,

velocidadde avanceo cualquierotro dispositivode medicion.El equipamientempleado
parala comprobaciérdel funcionamientalel caudalimetralel pulverizadordebepresentar
un error no superior al = 2% del valor medido con un minimo de 2 I/min. Para la eo
baciondel sistemale controldela velocidaddeavancegl errordel equipamient@mpleado
no podrasuperar un £.5%.

Caudalimetros para el control de la dosis por hectarea

Tal como se describe en el apartado 5.4 de la norma BNESO 161222 existen dos
procedimientos para la realizacion de la inspeccion.

Procedimientodetrabajo n°1: verificaciormediantéamediciordelcaudatielasboquillas

El pulverizadosedebesituaraunapresiérdentrodesurangodetrabajo Serealizaran
3 mediciones, que consisten en abrir una o0 mas secciones de pulverizacion para pr

pulverizador, en la segunda entre el 50 y el 75% y en la tercera el 100% . En cada

namiento yla presién de trabajo.
se pueden usar los valores individuales de caudalestae ® boquillas, obtenidos en

presionala queseobtuvieronlos caudaleslereferenciadelas5 boquillas(P.). Paraello se
utilizara la relaciéon cuadratica entre presicraydal:

a2
4=cs p,

Donded,y d.son los caudales correspondientes a cada una de las presiones.

ensayo de caudal de boquillas de la inspeccion. Se admite el ajuste del caudsdgié las
llas en el caso que la presion de trabBip del ensayo no corresponda exactamente con la

del

caudalimetro para el control de la dosis por hectarea, y del sistema para el control de la

mpro

DpOrcio

nar un caudal que supong, la primera medicion, entre el 30 y el 50% del caudal tota| del

caso se

anotara la lectura del caudalimetro del pulverizador, el nimero de boquillas en funcio

Para la determinacién del caudal real aplicado en cada caso, se medira con una|probeta
aforada el caudal de 5 boquillas, para obtener un valor medio de caudal. Alternativamente

el
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Sistemademedicién,control y regulaciéi

Sensor deelocidad

Sielequipoestgprovistodeordenadoio consolaconinformacion
delosparametroslelaaplicacionglinspectoprocederarealizar
la comprobaciomesucorrectofuncionamiento
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Sistemademedicién,control y regulaciéi

El caudal real total aplicado eada caso es el producto del caudal de referencia medio
de una boquilla por el nimero total de boquillas abiertas. Este valor se comparara con la
lectura del caudalimetro de la maquina para obtener su error. Este error se debe expresar en
porcentaje respéz al caudareal.

Procedimientodetrabajo n°2: Verificacionmediantéacolocaciérdeuncaudalime
tro calibrado en el circuito dpllverizador

El caudalimetro calibrado se debe colocar en el lado de salida de la bomba del pulveri
zadorJo mas cercaosibledel caudalimetro dedulverizadoique seengaquecomprobarEl
pulverizadorse debe situar a una presion dentro de su randmloigo.Se realizaran 3
medicionesgueconsisterenabrirunao masseccionesle pulverizaciérparaproporcionaun
caudalquesupongaenla primeramedicion,entreel 30y el 50%del caudaltotal del pulve-
rizador,enla segundantreel 50al 75%y enla tercerael 100%.La lecturadel caudalimetro
calibrado se comparara con la lecturacdeldalimetro de la maquina para obtenerrsu.
Este error se debe expresar en porcentaje respecto a la lectura del caudalibrefio.

Sistema para el control de la velocidad de avance

Tal como se describe en el apartado 5.5 de la norma UNE EN6%222:2015, la
medicion de la velocidad se realizard en una distancia de al menos 50 m en una zona llana.
El inicio y el final de estadistanciaasicomoel puntodereferenciadel pulverizadordeben
estar claramente indicados.

Una vez regulado el equipara obtener una velocidad lo més cercana posible a la ve
locidaddetrabajo,seiniciarala medicién,deformaqueal alcanzael inicio dela distancia
de medida, el equiplmayaalcanzado ya la velocidad deseada. Durante la medicién se|debe
anotar lavelocidad indicada por el sensor de la maquina. Al llegar al punto final de la dis
tanciade medida,seanotaréel tiempotranscurriddt) ensegundosla velocidadmedia,en
km/h, en la distancial}, en metros, se calcula condapresion:

VA= 3,6xf{‘j

Esta velocidad medida se comparara con la velocidad indicada por el sensor de la
maquina, para obtener su error. Este error se debe expresar en porcentaje respecto a la
velocidad medida.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Los dispositivos electronicos de medicion funcionan correctamente y los valorg
la lectura coinciden con los obtenidos durante la prueba.

La diferencia entre los valores medido e indicado por el dispositivo es inferior §

+5%.

El error del caudalimetres superior a +5% de la lectura de referencia.
El error del sensor de velocidad es superior a £5% de la lectura de referencia. x
El error de otros dispositivos de medicion es superior a £5% de la lectura de
referencia.
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Se comprobar#a funcionalidad de los dispositivos de regulacion del equipo

Transcurridos 10 segundos, la presién indicada en el manémetro
(P) no deberé variar en + 10% de la presién para la que se
habia regulado
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5.7 Dispositivos de requlaciénde presion

Todoslos dispositivospara la regulaciéonde la presiondebenmanteneruna presiénconstante
conuna toleranciadel £ 10% Yy volver en menosde 10 s a la presionde trabajo original £ 10%
despuésliehabercortado y accionado de nuevopalverizacion.

Método de verificacion: Prueba de funcionamienganediciéndeacuerdaonel apartadd®.10
de la norma UNEEN 1SO161222:2015.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.5.4.

Actuacion del inspector

El inspector observara y registrara las variaciones del valor indicado de la pres
trabajocuandcsecortala pulverizaciony cuandasevuelveaaccionarParaello seutilizara
un manometro que cumpla con los requerimientos del apartado 5.3.1 de da sitwado
en la posicién que ocupa el manémetro del equipo. El inspector solicitara que el eq
ponga en funcionamiento y accionara el mando general de apertura de la pulveri
ajustando la presion de trabajo a un valor razonable de acuertis @amacteristicas de
equipo y las boquillas instaladas en la baB®a.comprobaréa que la presion se mantie
constante con una tolerancia del0% Una vez alcanzado el régimen normal
funcionamientogl inspectorcortarala pulverizaciénde todoslos sectorey acontinuacion
volvera a abrir el sistema. Transcurridos 10 segundospreprobara que se recupera
presion de trabajo original, con una tolerancia d8%

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La presion indicada en ehandmetro se mantiene constante, o con una vari
inferior al 10%,trasel cierrey aperturadel circuito de pulverizacion La recuperacior] V
de la presion original se realiza en un tiempo no superiorsa 10

No se logra mantener una presion consteateuna tolerancia del £10%.
Transcurridos 10 segundos tras cerrar y abrir de nuevo la pulverizacion, el sist x
no recupera la presion de trabajo original con una tolerancisl@éb.
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6 Conducciones (rigidas y
flexibles)




Conducciones (rigidas o ﬂexibler]

Lastuberiasenbuenestadayarantizaruntrabajoseguroy
sinriesgogde contaminacion pofugas

Lasconduccionesodeberpresentadobleces
excesivasni corrosion cabrasion
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Conducciones (rigidas o flexiblefj

6.1 Conducciones (rigidas vy flexibles)

Lasconduccioneso debenpresentardobleceexcesivosi corrosiono abrasiénpor contactoconlas
superficiexircundantesLasconduccionesodeberpresentaidefectogalescomoundesgastexcesivale
la superficie ni cortes o rajas
Método de verificacién: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN 1SO161222:2015, apartado 4.6.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara el estado de todas las conducciones del equipo, tanto
como flexibles, cerciorandose que no existan zonas agrietadas, rajadas o dafiadas
dan provocar fugas coiesgo de contaminacion medioambiental. Para ello se reseg
las conducciones que integran todo el sistema hidraulico, partiendo desde la aspira
depdsito hasta las boquillas. El inspector comprobara también que las conduccio
estén colocadade manera qukayacurvaturas demasiado pronunciadas que puedan
cultar el paso del liquido o que su situacion provoque rozamientos entre ellas o co
elementos que produzcan abrasioy@sla larga, posibles roturas que den lugar a fuga
producto fitosanitario. Se prestara especial atencion en puntos de conexiones, ra
articulaciones.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Las conducciones del equipo no presentan defectos (grietas o dobleces impor V
y no se observafugas o riesgo dmturas.

Las conducciones presentan excesivas dobleces.
Las conducciones presentan corrosion.

Las conducciones presentan abrasion. x
Las conducciones presentan un desgaste excesivo de la superficie.
Las conducciones presentan corteajas.
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7 Filtros




Filtros

Elequipadisponaletododos filtros
necesarioyestoseencuentrarenperfecto
estadoy ensuposicidncorrecta

Filtro defectuoso. El inspector debe comprobar la existencia
y estado de los filtros del equipo
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Filtros

7.1 Presencia de filtros

Debehabercomominimounfiltro por elladodeimpulsiéndela bombay, enel casodebombasie
desplazamientpositivo,otro filtro enellado deaspiracion.

NOTA- Los filtros de las boquillas no se consideran como filtros a presion.

El(los)filtro(s) debe(ngstarenbuenagondicioneyeltamafiaelamalladebecorresponderseon
lasboquillasdeacuerdoa lasinstruccioneslelfabricantedelasboquillas.

Método de verificacién: Comprobacion visual y comprobacién de las especificaciones.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.7.1.

Actuacion del inspector

El inspector deberdocalizar elllos filtro/s de impulsién, que se encontrard/
ubicado/s después de la bomba, asi como el filtro de aspiracion en el caso de bomk
desplazamiento positivo (pistones 0 membranas). Una vez localizados se comprobar
no presentenuas. Es importante realizar la comprobacion de fugas antes de abrir
filtros para no atribuir las fugas a la manipulacion durante la inspeccion.

Posteriormentseabriranlascarcasaslelosfiltros parainspeccionasuestadayeneral,
seextraeraras mallasparacomprobaisuestadol as mallasdefiltrado no deberpresentar
perforaciones ni deformaciones en su estructura. En caso de necesitar juntas toricas
correcto funcionamiento, se verificard que éstas existen y que no presentan-datomasa
roturas 0 muestras de desgaste. Si es posible, se comparara el tipo de malla
recomendado por el fabricante del pulverizador y/o el de las boquillas para decidir g
gue corresponde a las boquillastaladas.

Resultados de la verificadn

ESTADO VALORACION

El equipo dispone de los filtros necesarios y estos estan en buen estado de V
funcionamiento.

No esta presente el filtro en el circuito de impulsion de la bomba.
No esté presente el filtro en la aspiracién en el caso de bombaspmlazamiento

positivo. x
Los filtros no estan en buenas condiciones.

El tamafio de malla no corresponde con las boquillas instaladas.
Faltan las juntas previstas o estan en mal estado.
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Se debepoder limpiar los filtros, con el
depositdlenohastasuvolumemominal sin
queseproduzcarfugasdeliquido,salvolas
queaparecerenla carcasadelfiltro yenlas

conducciones daspiracion

Sielsistemaleaislamientaofuncionacorrectamenteepresenta
unproblemgparaoperarcorrectamentenelfiltro coneldepdsitdleno,
produciéndose derrames incontrolados de liquido
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7.2 Dispositivo de aislamiento

Sedebenpoderlimpiar los filtros, con el depdsitolleno hastasu volumennominal, sin que se
pro- duzcarfugasdeliquido depulverizaciorexceptaquellasqueaparezcarenla carcasadelfiltro
y enlas conducciones de aspiracion
Método de verificacién Comprobacion visual grueba de funcionamiento

Correspondencia con la normativa:UNE-EN I1SO 161222:2015, apartado 4.7.2.

Actuacién del inspector

El inspector comprobara el estado y el funcionamiento del dispositiuegoeteaislar
losfiltros delcircuito hidraulico.Paraello comprobar&ueesposibleabrir (desenroscar) los
vasos de los filtros con el depésito lleno de liquido sin que se derrame mas liquido
contenido en la carcasaocasionalmente, en la telda de aspiracién. Basicamente es
requisito se refiere al filtro de aspiracion, situado antes de la bomba del pulverizacg
inspector esperara unos segundos hasta comprobar que el caudal va disminuyen
dejar de chorrear.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Existe un dispositivo de aislamiento en filisos que permite desmontarlo y extrg
lamallaconel depdsitdleno, sinqueseproduzcarderramesleliquido. El dispositivo V
funciona correctamente.

No se pueden limpiar los filtros sin que se produzcan fugas, excepto aquellas x
al liquidocontenido en la carcasa y en las conducciones.
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Es posible extraer las mallas de los filtros

Nidesmontandelfiltro esposible
extraerla mallaparasusustitucion,
o resulta mulificil
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7.3 Cambio o sustitucion de filtros

Los filtros deben poder cambiarse de acuerdo a las instrucciones del fabricante del
pulverizador.

Método de verificacién: Comprobacion visual grueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.7.3.

Actuacién del inspector

El inspectorabriralos distintosfiltros delequipo(aspiraciore impulsion)y extraerdas
mallas para comprobar que éstaeden ser cambiadas o sustituidas en caso de desga
rotura.

Resultadosde la verificacion

ESTADO VALORACION

Es posible la sustitucién o reemplazo de las mallas de los filtros sin ningn pro V
No se puede cambiar la malla de los filtros, ni siguiendo las instrucciones del x
fabricante.
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8 Barra de pulverizacion




Barra depulverizacior

Labarradebeserestableentodadasdireccionessinpresentarmovimientos
excesivodebidosl desgastg/oaunadeformaciémpermanente

Labarranopresentda estabilidachecesariaAlgunodelos
tramosnomantienesuposiciénhorizontal

124



Barra depulverizacior

8.1 Estabilidad/Alineacion

La barra debe ser estable en todas las direcciones, es decir, sin presentar movimientos excesivos
debidos al desgaste y/o una deformacion permanente.

Los lados derecho e izquierdo de la barra deben tener la misma longitud excepto cuando la
barra estadisefiada para funciones especiales, por ejempéosa tratamiento en bancales de
invernadero.

Método de verificacién: Comprobacion visual y medicion.
Correspondencia con la normativaUNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.8.1.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a intentar mover la barra en todas las direcciones par
probar su estabilidad. También procedera a comprobar gaditagaciones de la barra n
presentan mas holgura que la necesaria para su plegado y desplegado. Se situa
extremo de la barra cuando ésta se encuentre desplegada y observara que no
deformaciones ni desviaciones. Finalmente, medira Gitlashdel centro de la barra a cac
uno de los extremos para comprobar que son iguales excepto si esta disefiada para f
especiales

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Labarraesestabley nopresentaleformacionesi desviacioned.asarticulacioneso V
presentan holguras excesivas y ambos lados de la barra presentan ldomggtad.

La barra no es estable en todas las direcciones. x
No presenta la misma longitud el lado derecho e izquierdo de la barra.
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Barra depulverizacior

Enelcasadeexistirelementoguepermitariarecuperaciérautomatica
dela posiciondela barra, éstosleberfuncionarcorrectamente
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Barra depulverizacior

8.2 Recuperacionautomatica de la posicion

Ensucaso,el sistemaderecuperaciérautomaticadela posiciondelas barrasdebefuncionar
corredamentey moverlashaciaadelantey/o atras cuandoseentreencontactoconobstaculos.

Método de verificacién: Comprobacion visual grueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.8.2.

Actuacién del inspector

El inspector procedera a observaiasibarra va equipada con un sistema de reto
automatico de sus extremos. En este caso, el inspector impulsara ambos extremc
adelante y/o hacia atras simulando el impacto con un obstaculo. La prueba se har
lando los dos sentidos de la marc8a comprobara la capacidad de la barra para reg|
de forma automatica a su posicion original.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La barra dispone de retornos automaticos de los extremos de la barra y éstos V
funcionan correctamente.

No funciona correctamente el sistema de recuperacion automaticpaécian. x
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Barra depulverizacior

Laseparacioryorientaciordelasboquillasdebeseruniforme
a lo largo de ldarra

Sedebeconseguitaverticalidaddelcuerpadelasboquillas
conunadesviaciormaximade10°
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Barra depulverizacior

8.3 Orientacién y separacion de boquillas

La separacion y orientacion de las boquillas debe ser uniforme a lo largo de la barra.

La separacionde las boquillas (distanciaentrelos centrosde las boquillas contiguas)no debe
variar mas del + 5% de la distancia nominal.

Se debe conseguir la verticalidad del cuerpo de las boquillas con una desviacion maxima de 10°.
En caso de disefio o aplicaciones especiales (por ejemplo para tratamientos en bordes), la
separacion del cuerpo de boquillas, su orientacion y configuracién deben corresponderse con las

especificaciones delisefio defabricante.

Nodebeserposiblemodificarde manerainvoluntariala posiciondelas boquillascuandoseesté
trabajando, por ejemplo, debido al plegado/desplegado de la barra.

Método de verificacién: Comprobacion visual y medicion.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.8.3.

Actuacion del inspector

El inspector medira la distancia entre boquillas y verificara que esta sea uniform
largo de toda la barra y que no difiere en mas de lo establecido respecto a la d
anunciada por el fabricante en el manuaind¢rucciones (normalmente 50 cm). Es req
mendable realizar varias mediciones en distintos puntos a lo largo de la barra. La di
se debe medir tomando como puntos de referencia los centros de dos boquillas co
Ademasgcomprobar@uenosepuedamodificarla posiciondelasboquillasde maneranvo-
luntaria. Posteriormente se debera comprobar la verticalidad del cuerpo de la boqui
la boquillaensi misma.Unavezcolocadaenposiciéndetrabajo,sedeber&comprobaique
la desviaciorde la boquilla respecto al eje vertical no supera un angulo de 10°. En c¢
gueseaprecievisualmentguelasboquillaspudierarestardesviadasnasde 10°,conayuda
de un plomo, una regla y un trasportador de angulos se procedera a realizar lanm
correspondiente. El inspector observara el equipo verificando si la barra esta equipé
boquillas especiales de extremoldera.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Las boquillas estan todas separadas la midistancia. No puede modificarse
posicion de las boquillas de manera involuntaria. Se consigue la verticalidad d V
las boquillas.

No es uniforme la separacion de las boquillas a lo largo taria.
La variacion de la separacion entre boquilas+5% de la distancia nominal. x
Es posible modificar involuntariamente la posicion détaguillas.
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Barra depulverizacior

Sedebecomprobaia uniformidaddela alturadela barra
en toda slongitud

Lasvariacioneexcesivasnlaaltura
dela barraimpidenunadistribucion
uniforme en edlampo
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Barra depulverizacior

8.4 Deformacion de la barra: posicion vertical

La distanciavertical, medidacon el pulverizadorparado, entre los bordesinferiores de cada
boquilla yunalinea horizontal de referencia(por ejemplo,una superficiehorizontal nivelada)no
debevariar masde + 10 cm o0 més del + 0,5% de la anchura de trabajo, cualquiera que sea mayor.

Método de verificacién: Comprobacion visual y medicion.
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.8.4.1.

Actuacion del inspector

Cuando la barra se encuentre en posicion horizontal y paralela al suelo, el ins
procedera a medir la distancia desde el borde inferior de cada una de las boquillas
suelo, ycomprobara que las diferencias entre las medidas no son superiores a 10rcn
0,5% de la anchura de trabajo dglipo.

Anchura de Anchura de 0,5% anchura de Diferencia maxima
barra (m) trabajo (m) trabajo (cm) admitida (cm)
10 10,5 5,25 10,00
12 12,5 6,25 10,00
15 15,5 7,75 10,00
18 18,5 9,25 10,00
24 24,5 12,25 12,25
30 30,5 15,25 15,25
36 36,5 18,25 18,25

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Lasdiferenciaenla distancieentrelos bordednferioresdelasboquillashasteel suelo
son inferiores a 10 cm o a un 0,5% de la mitad de la anchura de trabajo del eg V
todos loscasos.

Para barras de anchura de tral#g)6 m, la variacion de la distancia vertical de lo
bordes inferiores de cada boquilla varia en mas deml0 x
Para barras de >20 m de anchura de trabajo, la variacién de la distancia vertic|

los bordesinferioresde cadaboquillavariaenmasde+0,5%dela anchuradetrabajo.
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Barra depulverizacior

Labarranodebedoblarsealo largo deunplanohorizontal.
Sedebecomprobaia deformaciormaximad (¢ 2,5%)desde
el puntocentraldela barra (1)

Barra deformada longitudinalmente
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Barra depulverizacior

8.5 Deformacion de la barra: posicion horizontal

La barra no debe doblarse a lo largo de un plano horizontal: la deformacién makima
desde etentro del bastidor hasta la ultima boquilla en el extremo de la barra no debe ser mayor
del £ 2,5% dda anchura de la barra.

Método de verificacién: Comprobacion visual y medicion.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN 1SO 161222:2015, apartado 4.8.4.2.

Actuacion del inspector

Trazar una linea de referencia (tiza, cuerda, laser) de longitud igual o superig
anchura de la barra. Situamellverizador de tal manera que las 2 o 3 boquillas centrale
la barra queden alineadas con la linea de referencia trazada. Comprobar que el
boquillasdela barraquedamosicionadaslentrodelastoleranciasadmitidagmirar cuadro
inferior) respecto a la line@azada.

Anchura de barra’i | (m) Deformacion maxima admitida- d
(2,5% del) (cm)

10 25,0
12 30,0
15 37,5
18 45,0
24 60,0
30 75,0
36 90,0

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Las diferencias en la posicifwrizontal de los dos puntos de la barra evaluados V
inferiores al 2,5% de la longitud de la barra.

Las diferencias en la posicién horizontal de los dos puntos de la barra evaluad| x
superiores al 2,5% de la longitud de la barra.
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Barra depulverizacior |

Lasbarrasconanchodetrabajoigual o superiora10mdeberdisponer
deunelementaleproteccidrdelasboquillasqueprevengamarniosen
caso de que la barra golpe en el suelo

Laausenciadeelementogrotectoresieboquillasextrema® deprotectores
inadecuadoscremental riesgoderoturas
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8.6 Prevencion frente a danos en las boquillas

Las barras con una anchura de trab&d.0 m deben estar provistas de un dispositivo que
prevengdrentea dafiosa las boquillasencasode quela barra golpeeel suelo.

Método de verificacién: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN 1SO 161222:2015, apartado 4.8.5.

Actuacion del inspector

El inspector medira la anchude trabajade la barra. Si ésta eguial o superior a 10 m
se conprobara que en los extremos de la barra existan dispositivos de proteccid
impidan dafos lasboquillasextremasncasodeimpactocontrael suelo.Secomprobara
el estado de los dispositivos y funcionalidad.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La anchura de trabajte la barra es supe(ior a 10 m y dispone de un dispositi
proteccion de las boquillas del extremo. Este esta en buen estado y cumple la V
de maneradecuada.

La barra no presenta un dispositivo de proteccion que prevenga dafios a las [
encasodegolpeoenel suelo.Aplicablesoloabarrasconunaanchuradetrabajoigual x
o superior a 10 m.
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Comprobar el correctéuncionamiento de los dispositivos que permiten la
regulacion de la altura de la barra
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Barra depulverizacior

8.7 Requlacion de la altura

Los dispositivos de regulacion de la altura, en su caso, deben funcionar.
Método de verificacién: Comprobacion visugdrueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.8.6.

Actuacién del inspector

Si el equipo esta provisto de sistema para el control y la regulacion de la altura d
barra,secomprobarél correctofuncionamientadel mismo. Seevaluarda capacidadiel
sistema para ajustar la barra a diferentes alturas de trabajo, sin necesidad de actuar
elevadorhidraulico del tractor (caso de equipnspendidos).

Resultados de la verificamn

ESTADO \7:\e]27Xei[e]\

Funciona correctamente el dispositivo de regulacién de la altura de la barra. V

No funcionan los dispositivos de regulacién de la altura de la barra. x
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Sielequipodisponededispositivgpara
amortiguarlosmovimientogvoluntarios
de la barra, debe funcionaorrectamente
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Barra depulverizacior

8.8 Amortiguacion, compensacion de pendientes y estabilizacion

Los dispositivos para amortiguar movimientos involuntarios de la barra, y los sistemas de
compesacionde pendientey de estabilizacidbnensucaso,debenfuncionar.

Método de verificacién: Comprobacion visual prueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.8.7.

Actuacion del inspector

Se comprobara @orrecto funcionamiento del dispositivo de amortiguacion del m
miento de la barra. Para ello el inspector movera en sentido ascendente y descen
barra y observara la recuperacion automatica de la posicion inicial. Se evaluara la
cion delsistema a la variacion de la pendiente (si dispone de ello).

Resultados de laverificacion

ESTADO VALORACION

El dispositivo de amortiguacion de la barra responde positivamente ante movi V
externos y ésta recupera la horizontalidad de forma automatica.

Nofuncionael dispositivodesuspensiogueamortigudos movimientosnvoluntarios

de la barra. x

No funcionan los sistemas de compensacion de pendientes.
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Situaciordelosmanémetrodecomprobaciomencada
unodelossectoresndependientedela barra

Lapresionenlosdiferentesectores
delabarranose

mantiene constante cuansie
cierranunoauno

Lacolocaciérdeunmandémetraertificadoconectadal inicio decada
seccidrdelabarranospermitecomprobassilavariaciéndepresioral cerrar
yabrir sectoresuperael limitedel 10%tolerado
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8.9 Compensacion de retornos

La presion, medida a la entrada de cada seccién de la barra o indicada por el manémetro
delpulverizador 10 s después de que se haya cerrado una seccion, no debe variar mas del 10%,
cuando las seccione® cierran una aina.

Este requisito sélo se aplica a los pulverizadores provistos de valvulas de compensacion que
pueden ajustarse para que al cerrar una seccion retorne hacia el depdsito el mismo volumen de
liquido que, de otrdorma, saldria por las boquillas de una secciéncuando la valvula esta
abierta.

Método de verificacién: Prueba de funcionamienttz acuerdo con el apartado 5.9.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.8.8.

Actuacion del inspector

Para realizar esta verificacion el inspector colocara un manémetro calibrado
posicién del manémetro del pulverizador. A continuacion, se pondra el pulverizad
funcionamiento, con todos los sectores abiertgs, fijjara la presién habitual de trabajo.
inspector comprobara y registrara las variaciones del valor de la presion indicado
manometro mientras se van cerrando las secciones una a una, manteniendo cerrad
las secciones que se han ido cedmhasta que se realicen todas las mediciones. Tr.
cierre de cada una de las secciones, se esperara 10 s hasta anotar el valor indica
manometro.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Al ir cerrando las distintas secciones de la barra de una en una, la presion de
en elsistema se mantiene constante o con una variacién inferior al 10%. El V
permite la regulacion del retorno calibrado.

La variacion de presion medida a la entrada de cada seccion o indicada
mandmetro del pulverizador varia en mas del 10%sjse¢dma de compensacion x
retornos no permite un ajuste adecuado.

141



Barra depulverizacior

Secomprobardacaidadepresioninstalandanandmetrosalibradosntodadas
seccionedelabarraycomprobandéasvariacioneslepresion
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Se debe colocamn mandémetro en cada una de las secciones de la barra.
Elmandmetreesituaraenelpuntomasalejadodecadaseccion,
enrelaciénal puntodealimentaciérdela misma
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Barra depulverizacior

8.10Caida de presion

La caida de presion entre el punto del pulverizador donde se mide la presion indicada para
realizarla pulverizaciory el puntomasalejadodecadasecciérdela barranodebesersuperior
al 10%.

En el casode realizar medicionesn un equipopara la comprobaciénde la distribucion
(véaset.9.3.2),s6loesnecesarianedirenun puntoenel extremodela barra.

Método de verificacién: Medicion yprueba de funcionamientte acuerdo con el apartado 5.8
de la norma.

Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.8.9.

Actuacion del inspector

El ensayo se realizara con la boquillandgyorcaudal suministrada en el pulverizad
y a una presion comprendida en el rango de presiones de trabajo indicado por el faf
de las boquillas. El inspectoolocard un mandémetro calibrado, de acuerdo capeetado
5.3.1 de la norma, en el lugar que ocupa la boquilla mas alejada del punto de alime
de cada uno de los sectores dedea(en el caso de sects con alimentacion en un punt
intermedio solo se medira en el extremo mas alejabiay queutilizar un dispositivo que
permita la colocacién de la boquilla retirada en el extremo del mismo, de forma d
mantenga el normal funcionamiento de la barra. Una vez puesto en marcha el ec
ajustala la presion de trabajo seleccionada en el mandmetro de la maquina, se com
la lectura de presion en el manémetro de referencia colocado en el lugar de la bog
se comparara la presion con la indicada en otro manémetro de referencia celodad
posicion del manémetro de la maquina. La diferencia entre ambos valores no de
superior al 10%. Esta comprobacion se debe realizar en todas las secciones del equ
debe realizar para dos valores de presion dentro del rango normal §le dealzaboquilla
empleada. Si la inspeccion del equipo va a incluir la comprobacion distriaucion
horizontal utilizando un banco de distribucion horizontal, entonces Unicamente
necesaricomprobaia presionenun puntoenel extremodela barra,y comparagsta con
la indicada en el manémetro a@gjuipo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La diferencia de presiones entre el punto de medida de la presion en el equ

presion en la/s boquilla/s makejadas de cada una de las secciones es menor V
al 10%.

La caida de presion es > 10% en alguna de las secciones comprobadas. x
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Paralacomprobaciémlelacompensacidderetornosseajustardlamaquina
aunapresiénnormaldetrabajoy seirdn cerrando progresivamente,
todaslasseccioneslela barra. Trasel cierre decadasecciénsecomprobara
la presionindicadaenel manometr@PA,PA,B,PA,B,C) Lassecciones
permaneceranerradasamedidaguesevayancerrando

A A A A A a A a

Paralaevaluaciordelacaidadepresiérsecolocardunmandémetro
calibradoencadaunadelasseccioneslebarra, enellugar correspondiente
alaboquillamasalejadadelpuntodealimentaciérdecadaseccion
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Compensacion deetornos y caida de presion (resumen)

Actuacion del inspector (compensacion de retornos)

|

El ensayo se realizara con la boquillandeyorcaudal suministrada en el pulverizad
y a una presiéon comprendida en el rango de presiones de trabajo indicatitapocante
de las boquillas. Tras ajustar la presion de trabajo (P) se procedera a ir cerrando,

sion indicada en el manometra. (Ras cerrar la sean A; Py tras cerrar las secciones A
B, é Dasseccionesynavez cerradasgdeberarmpermanececerradashastala finalizacion
de la comprobacion. Las presiones Pg, Piec, € Nno podr 8n dif er
para la que fue regulado el equifi®), transcurridos 10 segundos desde el cierre de
una de lasecciones.

una, todas las secciones de la barra. Tras el cierre de cada una de ellas se observa

Actuacion del inspector (caida de presién)

El ensayo se realizara con la boquilla de mayor caudal suministrada e
pulverizador y a una presién comprendida en el rangoreones del fabricante. El
inspector colocarda un manémetro calibrado en la posicion de la boquilla mas alejaa
punto de alimentacién en cada uno de los sectores de la barra, pero de forma que
boquilla pueda seguir funcionando. Se anotaranriesignes indicadas en cada uno d
los mandmetros y se comprobard que la diferencia con la presién indicada pc
manometro calibrado, situado en la posicion del mandémetro de la maquina, nc

a del

dicha
e
DF un
sea

superior al 10%.
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Boquillas

Todas las boquillas instaladas en la barra deben ser del mismo
tamafioy material, y ser del mismo fabricante, excepto cuando se
trate de situacionesspeciales

Comprobar si existen diferencias entre las boquillas de la misma barra.
Comprobar posibles diferencias también entre filtros
y sistemas antigoteo
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9.1 Semejanza de boquillas

Todas las boquillas instaladas en la barra deben ser del mismo tipo, tamafo, material y ser
del mismo fabricante, excepto cuando se pretenda realizar una aplicacién especial (por
ejemplo, las boquillas de losxtremospara la pulverizacionen bordes, en bandas o en
invernaderos).

El resto de componentes lo largo de la barra (por ejemplo,filtros de las boquillas,
dispositivos antigoteo) deben smmpatibles.

Método de verificacién: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN 1SO161222:2015, apartado 4.9.1.

Actuacion del inspector

Se observara si la barra lleva pebtzquillas simples o mdltiples. Las boquillas inst
ladas en la barra de pulverizacion deben ser todas iguales (en el caso -eqolis
multiples esta comprobacion se realizard de forma independiente para wdpsdade
boquillas instalados en el equipo), excepto las extremas que pueden ser diferentes
pector comprobara que todas son del mismo tipo, tamafio y material, y que todas s
mismo fabricante. Si la barra esta provista de boquli@sel inspector podra aceptar |
presencia de boquillas de distintos fabricantes, siempre que el cédigo denmtamngcla
tura se mantenga constante en toda la barra. En caso de disponer de dispositivos &
o filtros en el portdboquillas, deberan seompatibles con las boquillggesentes.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Excepto las extremas, todas las boquillas son idénticas (cuando se compg
grupos en caso de porta boquillas mdltiples) y en caso de contar con disp V
antigoteo o filtros, éstos estan montados en todos los porta boquillas y son idé

Alguna boquilla no es del mismo tipo o0 no es del mismo material.
Alguna boquilla no es del mismo fabricante (salvo que se trate de boquillas de x
ISO).

No existe compatibilidad con el resto de componentes a lo largo de la barra.
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Eldispositivantigoteduncionacorrectamentglasboquillasdejande
emitirliquidotrasel cierredelcircuito

Traselcierredelcircuito depulverizacionfodadasboquillasdela
barra deberdejardegoteartranscurridoss segundoslesdee! cierre
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9.2 Goteo

Tras cortar la pulverizacién no debe aparecer un goteo continuo en las boquillas pasados
5 s desdda desapariciérdel chorro depulverizacion.

Método de verificacién: Comprobain visual yprueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa:UNE-EN 1SO 161222:2015, apartado 4.9.2.

Actuacién del inspector

Sepondréenmarcheel equipode pulverizacionseleccionandpreviamentainapresion
detrabajoy unodelostamafiosleboquillaspresentegnel equipo(si hubieramasdeuno).
Tras ajustar la presion, se procedei@gaar el circuito accionando el mando general
apertura/cierre. Se debera comprobar que, transcurridos 5 s desde la interrupcid
pulverizacion, no se produce goteo continuo en ninguna de las boquillabaleda

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Al cortar la pulverizacion, y transcurridos 5 s, n@bserva goteo de liquido en V
ninguna de las boquillas de la barra.

Aparece goteo continuo en alguna de las boquillas del pulverizador 5 s despu¢ x
desaparicion del chorro de pulverizacion.
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Boquillas

Se determinard la distribucion
transversal utilizando un equipo
adecuado. El coeficiente de
variacion obtenido tras la prueba
no debe ser superior al 10%

El caudal en cada tramo de 10 cm
no puede variar mas del 20%
respecto al valor medio de todas
las mediciones
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Ladeterminaciémlela distribuciontransversapermitedetectarerrores
enla distribucionhorizontaldela barraapartir dela informacionobtenida
con el equipo de medida
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9.3 Distribucion transversal. Medicion en un equipo para la
comprobacion de ladistribucién horizontal

Si se utilizan boquillas de presion hidaulicas en la barra, para la consecucién de una
pulverizacion uniforme, se aplican los requisitos de los apartados 9.3 0 9.4; en otros casos, se
aplican los requisitos del apartado 9.4.

a) La distribucién transversal en toda la superficie de solapamiento debe ser uniforme. La
uniformidad de la distribucion transversal se evalla considerando que el coeficiente de
variacién no debeser superior all0%.

b) El liquido recogido en cada canal colector del equipo en la superficie de solapamiento
no debevariar masdel + 20%respectaal valor mediototal.

Método de verificacién: medicion de acuerdo con el apartado 5.6 de la normaENEO
161222:2015.
Correspondencia con la normativa:UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.9.3.2.

Actuacion del inspector

Para la comprobacidon de la distribucion horizontal es necesario disponer de un
cuyas caracteristicas cumplan con los requisitos establecidos en el apartado 5.6
norma UNEEN ISO 161222:2015. Mas informacion al respecto puede encontrarse ¢
norma ISO 5682. La comprobacion de la distribucion horizontal de la barra se
realizar para todos los juegos de boquillas presentes en el pulverizador, y en teda
chura de trabajo del equipo. El ensayo se debe realizar a una altura normalizada
desde la punta de la boquilla) y hasta la parte superior de las acanaladuras del eg
medida. Se considera una altura recomendable 50 cm (para boquillas de ahgeilo de
pulverizacion). La presion elegida para la realizacion del ensayo debera estar comp
enel rangode presione®stablecidgor el fabricantede lasboquillas.La medidade la uni-
formidaddedistribuciénhorizontalsedeberealizardesdesl puntomedioentreel centrode
la dltima boquilla exterior y el centro de la pendltima boquilla a un lado de la barra,
el punto medio entre el centro de la Ultima boquilla exterior y el centro de la pent
boquilla al otro lado de la barra. Blivez obtenidos los valores de la cantidad de liqy
recogidoentodoslos canaleslelequipode medicion seprocederal calculodel coeficiente
devariacionde todoslos valoresobtenidosde acuerdaconlo especificadenel apartado
5.6.3 de la normde inspecciones.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La prueba de la distribucion horizontal del liquido presenta un valor del coeficie
variacién igual o inferior al 10%, y la desviaciéon del volumen unitamgidoen

cada una de los colectores del banco de distribucion horizontal no difiere en 1 V
20% respecto al valor medio recogido en todos los colectores.

El coeficiente de variacion, CV, es >10%.
El volumen de liquido recogido en cada camméctor del equipo varia méas de +2 x
respecto al valor medio total.
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Sedebecomprobarel caudalunitario decadaunadelasboquillasdela barrapara
compararloposteriormenteonel caudalnominalindicadopor elfabricante En
elcasadenoconocekelcaudainominaldelasboquillassecomparararosvalores

obtenidogonelcaudaimediadetodadasboquillasdela barra

Parala determinacionlelcaudaldelasboquillasesprecisautilizar equiposjue
cumplanconlasespecificacionesequeridasenla normadeinspeccioncomouna
probetacalibrada
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9.4 Distribucioén transversal. Medicién del caudal

Si se utilizan boquillas de presion hidaulicas en la barra, para la consecucién de una
pulverizacion urforme, se aplican los requisitos de los apartados 9.3 0 9.4; en otros casos, se
aplican los requisitos del apartado 9.4.

En el caso de pulverizadores con una Unica salida de liquido de pulverizacién, con una
boquilla de caudal regulable, se tiene que medaagidal,pero no debe indicarse informacion
sobre el desgaste.

Caudal nominal conocido de las boquillas

La desviacia del caudal de cada boquilla del mismo tipo y tamafio no debe exceder de

a) +10% del caudal nominal indicado por el fabricante de las boquillas cuando el caudal
es mayor o igual a 1 I/min para la presion de trabajo maxima indicada por el fabricante
de lasboquillas, o

b) +15% del caudal nominal indicado por el fabricante de las boquillas cuando el caudal
es inferior a 1 I/min para la presion de trabajo maxima indicada por el fabricante de
las boquillas.

Caudal nominal desconocido de las boquillas
El caudaldeunaboquilla enparticular no debeexcedemaésdel + 5% del caudalmediode

las boquillas del mismotipo y tamaficinstaladasenel pulverizador.

Método de verificacién: Medicion de acuerdo cael apartado 5.7 de la norma UNEN 1SO
161222:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 161222:2015, apartados 4.93R y
4.9.3.33
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Boquillas

Mediciondelcaudaldelasboquillasenunabarraconuncaudalimetro
electronicoElvalormedidsedebecompararconelcaudalnominaldelas
boquillassuministradgor el fabricante

Medida del caudal con las boquillas colocadas en la barra
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Boquillas

Actuacion del inspector

Se debe comprobar el caudal de todas las boquillas instaladasgeipelEl inspector
decidirasi efectiida mediciondel caudakonlasboquillasinstaladagnla barrao retiradasie
la misma,enfunciéndela instrumentacioty equipamientale quedispongaEn estetltimo
caso debergomprobarantes de retirar las boquillas de la barra, que fuaciaorrecta
mentey queel chorrode pulverizacidrseformasin problemasvidentesEl equipoutilizado
para la medicién y comprobacién del caudal de las boquillas debe cumplir los redaisitos
precisionestablecidosn el apartado 5.7.1 de la normaeBEsaycse realizara a una presion
comprendidanel rangodepresionesndicadopor el fabricantedelasboquillas.

a) Medicion con las boquillas instaladas en la barra

Sedetermineel caudaldelasboquillas(volumenpor unidaddetiempo)instaladagnel
pulverizador. Para ello se puede utilizar un cronémetro y un recipiente graduado (probeta)
de acuerdo con los condicionantes citados en la norma. Para este procedimiento es valido
igualmente cualquier otro equipo de nuaddel caudal, siempre que cumpla los requisitos
decalidadespecificadognel apartad®.7.1dela normadeinspeccionLa presiondurante
el ensayo de caudal se debe medir en la posicion de la boquilla o lo mas cerca pos|ble a la
mismaconun manémetraalibradoquecumplaconlasespecificacionedel apartad®.3.1
dela norma.lnformaciéndetalladadel procesale medidadel caudalse puedeobtenertam
bién en el apartado 8.1 de la norma ISO 588897, o0 en sus posterio@stualizaciones.
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Equipoparala determinaciémelcaudaldelasboquillasretiradas
de la barra deulverizacion

Medida del caudal con las boquillas retiradas de la barra
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b) Medicidn con las boquillas retiradas de larra

LamediciéndelcaudaldecadaboquillasedeberealizarenunbancodeensayoEl banco
deensayceesta formado por una bomba que suminiagraacon una determinada presion
travésde lasboquillas,un regulador de presion, un manémetro (analégichigital) para
monitorizarla presionrealy un caudalimetrgparamedirel caudalreal. El manémetralebe
cumplirlasespecificacionedelapartadd.3.1.Secolocardaboquillaenel bancodeensayo
deboquillasy sedeterminaré&l caudalde cadaunadeellasala presiondeensayqrefijada.
Estas lecturas se anotaran o seran captadas por un sistema electronico de adquisi
suprocesamiento.

A continuacionfantoena) comoenb), secomparacadavalordecaudaldelasboquillas
con el caudal nominal indicado porfabricantedeterminando laariacionexistente. Si no
seconoceel caudalnominaldelasboquillas,unavez obtenidodos caudaleslecadauna,se
calculael valormediocorrespondientalasboquillasdeunmismotipo y tamafioy secalcula
la desviaciordel caudadecadaunadelasboquillasrespect@l caudaimediocorrespondiente.
En el caso qubayasolo dos boquillas del mismo tipatgmarioja desviacion se calcular
respectala boquillade mayorcaudal Porultimo, enel casoqueel equipodeaplicaciondis-
pongade unaunicasalidadeliquido de pulverizacionconunaboquillade caudalregulable,
se debe medir su caudal, pero no se podra dar ninguna indicacion smiwibleulesgaste
yaqueno se conoce su caudaminal.

¢) Medicion del caudal en pistolas qailverizaciéon

Enel casogueel equipodeaplicaciondispongalepistolasdepulverizacionsemedirasu
caudalala presiondetrabajohabitual Estevalor seindicardenel boletindeinspecciénsin
consecuencia sobre el resultado final despeccion.

Cion para

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Todas las boquillas de la barra presentan una variacién de caudal respecto g
nominal inferior al +10% para caudales iguaesiperiores a 1 I/min, o inferior al
+15% para boquillas con caudal inferior a 1 I/min.

El caudaimedidoencadaunadelasboquillaspresentainadesviaciérigual o inferior V
al +5% respecto al valor medio calculado del caudal medido en todo el jud
boquillas de la barra.

La desviacion del caudal de alguna boquilla es >+10% del caudal nominal cua
caudal e$ 1 I/min.

La desviacion del caudal de alguna boquilla es >+15% del caudal nominal cua x
caudal es <¥min.

El caudal de alguniaoquilla es >+5% del caudal medio de las boquillas.
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Analizar la variacion de presion
entre los mandémetros calibrados colocados
enla entraday elextremalecadauno
delossectoreslelabarra

Variacion< 10%

Variacion> 10%
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Boquillas

9.5 Distribucién de la presion

Cuando se mide el caudal de las boquillas de acuerdo a los apartados 5.7.2 0 5.7.3:

- La presion a la entrada de cada seccion de la barra no debe exceder en mas del £ 10%
de la presidon media medida en las entradas de todaselasones de la barra.

- La presion entre los extremos de entrada y la salida de cada seccion no debe caer mas
de un10%, cuando se realiza la pulverizacién con el juego de boquillas mas grande
instalado en el pulverizador.

Método de verificacion: Prueba de funcionamientie acuerdo con el apartafd 1.
Correspondencia con la normativa:.UNE-EN ISO 161222:2015, apartado 4.9.3.3.4.

Actuacion del inspector

El ensayo se debe realizar con las boquillasndgorcaudal suministradas en el pu
verizador y a una presion comprendida en el rango de presiones de trabajo indicad
fabricante de boquillas. Elspector colocara en cada una de las entradas de las dife
secciones de la barra, en el lugar de la boquilla, un manémetro calibrado de ensayc
apartado 5.3.1 de la norma de inspecciones). Se pondra en marcha el pulverizad
ajustara la predn de trabajo, seleccionandola entre el rango de presiones habitua
trabajo de la maquina (3 bar es una presion recomendada para pulverizadores hidra
Se anotaran las presiones medidas en cada uno de los mandmetros calibrados colo
cadauna de las secciones de la barra y se calculara la presion media obtenida. E
individual de la presion medido en cada una de las secciones de la barra se compal
el valordela presiénmediacalculaday la diferenciaentreambaso podrasuperasel 10%.
Igualmentesecolocaraun mandmetraalibradoenla mismaposiciénocupadaor unabo-
quilla enlos extremosde cadaunadelasseccioneslel equipo.Conel valor dela lecturade
la presion obtenida en este punto, se procedera a cdicokida de presion entre el pun
deentraday el puntoextremode cadaseccidordela barra,tal comoseindicaenel apartado
5.11 de la norma. La caida de presion entre ambos puntos, para cada una de las s
de la barra, no debera ser superiot@b. Durante la medicion se debe garantizar a
todaslas boquillaspuedanpulverizarparamanteneias condicioneshnormalesde trabajo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La presion medida en el punto de entrddaada una de las secciones de la bar
difiere enmasdel 10%respecta la mediade presionesnedidasentodoslos sectores
de la barra. Ademas, la diferencia de presion entre el punto de alimentacion V
secciony el puntomasextremodela misma,esinferior al 10%,cuandoseinstalanen
la barra las boquillas de mayor calibre disponibles exq@bo.

La presion a la entrada en alguna de las secciones del pulverizador es >+10%)
presion media. x
La caida de presion entre los extrerdesntrada y salida de alguna de las seccig

del pulverizador es >10%.
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Boquillas

Seajustala presiondetrabajoa unvalor normaldentrodelrangodeutilizacion
delequipdP)ysecolocaunmandémetrealibradoalaentradadetodas
ycadaunadelasseccionegelabarra.Elvalormedidcencadaunadelassecciones
(Pa, Pb, Pcé )secomparaconelvalormediodelaspresionesdquiridas

a la entrada de todas las secciones

*) P () Pos *)Pac Pic (*

Seajustala presiondetrabajo(P). Secolocaunmandémetrealibradoala entraday
enelpuntomasextremaletodasycadaunadelasseccionedelabarra.
La diferenciade presionesentre la entrada (Pox) y la salida (P1x) de cadauna

de las secciones no debe ser superior al 10%
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10 Sistema de aire




Sistema daire

Sielsistemaleaire disponedeundispositivadeconexion/desconexion, el
inspectodeber&omprobasufuncionamientponiendelsisteman
marcha ydesconectandolo posteriormente

Ventilador desconectado. El inspector debera comprobar
el funcionamiento del dispositivo de desconexion
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