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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 de la actuacion comunitaria para conseguir un uso
sostenible de los plaguicidas establece, en el apartado referente a inspeccién de equipos en uso
(Capitulo 111, articulo 8: Inspeccién de equipos en uso, lo siguiente:

“I. Los Estados miembros velaran por que los equipos de aplicacion de plaguicidas
para uso profesional sean objeto de inspecciones periddicas. El intervalo entre las
inspecciones no serd superior a cinco afios hasta 2020 ni a tres afios a partir de esa fecha.

2.Améstardarel 14 dediciembre de 2016, los Estados miembros velarén por que
los equipos de aplicacion de plaguicidas se inspeccionen como minimo una vez.
Transcurrido dicho periodo, solamente podran utilizarse para fines profesionales los
equipos de aplicacion de plaguicidas que hayan pasado con éxito la inspeccion.”

Los criterios técnicos y la percepcion social existente sobre el uso de los productos fitosa-
nitarios estan evolucionando hacia la disposicion de las maximas garantias sobre la salud de las
personas y el medio ambiente. Esta creciente y justificada sensibilidad est4d comportando que
las administraciones publicas desarrollen normas técnicas y reglamentaciones dirigidas a ga-
rantizar un uso mas seguro y sostenible de los fitosanitarios, con especial énfasis en las técnicas
de aplicacién y en los equipos de aplicacion empleados.

Cuando se realiza una aplicacién de fitosanitarios, ademas de tener en cuenta todo el con-
junto de factores que intervienen, como la plaga o enfermedad a controlar, el momento de
aplicacion, el estadio y caracteristicas del cultivo, etc. si se desea obtener eficiencia y eficacia en
la aplicacion es necesario disponer de un equipo de aplicacién en perfecto estado de funciona-
miento, ademas de garantizar el conocimiento adecuado y la formacién necesaria del usuario.

Por tanto, se ha de disponer de mecanismos que permitan a la Administracién comprobar y
verificar el estado y funcionamiento de las maquinas de aplicacion de productos fitosanitarios.
Y la inspeccién de estos equipos se revela como uno de los mecanismos mas interesantes para
el control y la mejora de los mismos, como asi se demuestra en los paises de la UE con una
amplia experiencia en la realizacion de inspecciones obligatorias, algunos desde hace ya varias
décadas.

La obligatoriedad de 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 momento que se
entienda 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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peccion puede comportar desde el punto de vista técnico, econdémico, medioambiental y social.

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 proceso de utilizacién 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 Espaina

En un contexto general, la inspeccidn obligatoria de equipos de aplicacién de fitosanitarios en
uso esta explicitamente descrita en el capitulo I11 de la DIRECTIVA 2009/128/CE DEL PAR-
LAMENTO EUROPEQ Y DEL CONSEJO de 21 de octubre de 2009 por la que se establece el
marco de la actuacién 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 legal espafiol mediante dos Reales Decretos:

» Real Decreto 1702/2011, de 18 de noviembre, de inspecciones periddicas de los equipos
de aplicacion de productos fitosanitarios

* Real Decreto 1311/2012, de 14 de septiembre, por el que se establece el marco de
actuacion para conseguir un uso sostenible de los productos fitosanitarios

Es por tanto el RD 1702/2011 el que, conjuntamente con las diferentes Ordenes Autoné-
micas, rige los aspectos legales y administrativos que organizan y regulan el proceso de puesta
en marcha de un sistema obligatorio de inspecciones de equipos de aplicacion de fitosanitarios
en uso. Informacion detallada sobre estas y otras cuestiones se puede encontrar en la pagina de
internet del Laboratorio Nacional de Referencia, entidad nombrada por el Ministerio de Agri-
cultura, Alimentacion y Medio Ambiente, con funciones de armonizacion y contraste de los
métodos y técnicas de inspeccién en todo el territorio nacional.

Sin embargo, y a pesar de no afectar directamente a los aspectos relacionados con la inspec-
cioén de equipos en uso, cabe recordar aqui que, juntamente con la Directiva de Uso Sostenible,
se publicé el mismo dia la DIRECTIVA 2009/127/CE DEL PARLAMENTO EUROPEO Y
DEL CONSEJO de 21 de octubre de 2009 por la que se modifica la Directiva 2006/42/CE en lo
que respecta a 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. Es importante considerar
la estrecha relacion que existe entre ambas directivas y es asimismo fundamental un adecuado
conocimiento de los requisitos establecidos en ambos documentos oficiales.
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Normas armonizadas del proceso de inspeccion

En el contexto general, la inspeccién de equipos de aplicacién de fitosanitarios en uso esta
directamente relacionada con las siguientes Directivas:

» DIRECTIVA 2009/127/CE DEL PARLAMENTO EUROPEO Y DEL CONSEJO de 21
de octubre de 2009 por la que se modifica la Directiva 2006/42/CE en lo que respecta a
las maquinas para la aplicacion de plaguicidas.

La publicacion de la Directiva 2009/128/CE, que establece la obligatoriedad de un sistema
de inspecciones periddicas de todos los equipos de aplicacion de fitosanitarios en uso y el cum-
plimiento de los requisitos explicitados en su Anexo |1, obliga a una revision de las normas dis-
ponibles para la realizacion del proceso de inspeccion. Asi, la Comision Europea solicita formal-
mente al Comité Europeo de Normalizacion la puesta en marcha de un programa de revision 'y
adaptacion 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 publicaciénen
el Boletin Oficial de la Union Europea (12 de junio de 2015) de la norma EN ISO 16122, una
serie de normas armonizadas que establecen los procedimientos de inspeccion de los equipos de
aplicacion de productos fitosanitarios en uso, y que sustituye a la serie EN 1SO 13790.

La serie 1SO 16122 han sido elaborada por el Comité Técnico ISO/TC 23 Tractores y
maquinaria agricola y forestal, en colaboracion con el Comité Técnico CENTC 144 Tractoresy
maquinaria agricola y forestal, cuya Secretaria desempefia AFNOR.

La serie UNE-EN ISO 16122 es la version oficial, en espafiol, de la Norma Europea EN ISO
16122, y ha sido elaborada por el comité técnico AEN/CTN 68 Tractores y maquinaria agricola
y forestal cuya Secretaria desempefia ANSEMAT.

Esta nueva serie se compone de las siguientes partes:

¢ UNE-EN ISO 16122-1: 2015. Maquinaria agricola y forestal. Inspeccion de pulverizadores en
uso. Parte 1: Generalidades.

¢ UNE-EN ISO 16122-2: 2015. Maquinaria agricola y forestal. Inspeccion de pulverizadores en
uso. Parte 2: Pulverizadores de barrashorizontales.

¢ UNE-EN ISO 16122-3:2015. Maquinaria agricola y forestal. Inspeccion de pulverizadores en
uso. Parte 3: Pulverizadores para cultivos arbustivos y arboreos.

» UNE-EN ISO 16122-4:2015. Equipos Maquinaria agricola y forestal. Inspeccion de pulveri-
zadores en uso. Parte 4: Pulverizadores fijos y semi-maviles.
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Equipos objeto de inspeccion

De acuerdo con lo establecido en la Directiva 2009/128/CE “los Estados miembros velaran por
que los equipos de aplicacion de plaguicidas para uso profesional sean objeto de inspecciones periddicas”.
Por ello el Real Decreto que regula las inspecciones obligatorias de equipos de tratamientos
fitosanitarios en uso establece las siguientes definiciones de equipos objeto de inspeccidn, 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 dicho equipo:

3)

b)

c)

d)

e)

f)

9)

Pulverizador hidraulico (Cédigo 06.3.03.1 de la norma UNE 68051): Equipo de aplica-
cién de productos fitosanitarios utilizable con productos preparados en estado liquido en
los que la pulverizacién se produce por la presion hidraulica que proporciona una bomba,
de forma que el fluido es impulsado hasta una o varias boquillas, donde se disgrega en
finas gotas.

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

Pulverizador neumatico (Cédigo UNE 06.3.03.3 de la norma UNE 68051): Pulveriza-
dor en los que la formacién y transporte de las gotas se realiza exclusivamente por una
corriente de aire a gran velocidad.

Pulverizador centrifugo (Codigo UNE 06.3.03.4 de la norma UNE 68051): Pulveri-
zador en los que la formacién de gotas se obtiene mediante un elemento dotado de
movimiento de rotacion, siendo la fuerza centrifuga la que provoca a la pulverizacion del
liquido.

Espolvoreador (Cédigo UNE 06.3.03.8 de la norma UNE 68051): Equipos para aplicar
productos preparados en estado sélido, creando una nube de polvo y proyectandolo
mediante un flujo de aire.

Equipo de aplicacion para tratamientos aéreos: Equipos de aplicacion de productos fito-
sanitarios disefiados para su montaje en aeronaves (avion o helicoptero).

Equipos de aplicacion en instalaciones permanentes: Equipos de aplicacion de productos
fitosanitarios, disefiados para su instalacién en el interior de invernaderos y otros locales
cerrados.

Para cualquier otro equipo o instalacion que no se adapte o identifique con alguna de las
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definiciones anteriores, se realizard la pertinente consulta al Laboratorio Nacional de Refe-
rencia designado por el 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 ejemplo: la limpieza del equipo o las fugas
dindmicas.

Prueba de funcionamiento: Se comprobar el funcionamiento del dispositivo o elemento
actuando de manera activa sobre €él. Por ejemplo: la apertura y cierre de una valvula.

Medicion: Se evaluard mediante equipos o instrumentacién de medida. Por ejemplo: La
precision del mandmetro o el caudal de las boquillas.

Criterios de evaluacién de la inspeccion

La aplicacién de las Normas UNE-EN 1SO 16122 para la inspeccién de los equipos de
aplicacion de fitosanitarios en uso conduce a la evaluacion de los distintos elementos del pul-
verizador en dos categorias:

\/ Sin defecto — inspeccion favorable
¥ Con defecto — inspeccion desfavorable

La consecucion de la calificacion de INSPECCION FAVORABLE implica el cumplimiento
de todos los articulos incluidos en las Normas oficiales de inspeccion.

Equipamiento y material necesario para realizar una inspeccion

Segln consta en el Real Decreto que regula las inspecciones obligatorias de equipos de
aplicacion de fitosanitarios “las Unidades de Inspeccion Técnica de Equipos de Aplicacion de Fitosa-
nitarios, ITEAF,deberandisponer del equipamiento e instrumentacion necesarios paralarealizacion de
las inspecciones”, por lo que el Anejo 11 del mismo Real Decreto recoge el equipamiento minimo
requerido. El equipamiento recomendado consta de los siguientes elementos:

 Instrumental elemental de medicion de longitudes, volumen y peso.

+ Contrastador de mandmetros.

« Mandmetros de precision, para determinar las pérdidas de presién o carga en las conduc-
ciones.

» Herramientas y conjunto de racores que permitan la conexion del instrumental a los
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diferentes equipos de aplicacion.
Sistema informatico de procesado de datos.
Dispositivo para medir el caudal individual de cada boquilla, pudiendo ser:
Equipos manuales e individuales: p. gj. recipiente graduado y cronémetro.
Equipos que realizan la lectura sobre la misma maquina: p. ej. banco para la determi-
nacion del caudal de maltiples boquillas.
Equipos que requieren extraer las boquillas de la maquina: p. ej. banco de comproba-
cion del caudal de multiples boquillas.
Banco normalizado de distribucion para determinar la uniformidad en la distribucion
transversal, pudiendo ser automatico o de manejo manual.
Equipos para determinar la distribucion vertical (opcional).

Antes de iniciar la inspeccion

Las condiciones en las que el equipo se presente a la inspeccién deberan permitir el cum-
plimiento de las medidas de seguridad y funcionalidad de las operaciones a realizar. Por este
motivo, se establecen a continuacion las acciones previas a realizar por parte del propietario
(titular)/responsable del equipo, antes de presentarse a la inspeccién:

a)

b)

©)

d)

e)

9)

h)

Antes de realizar la inspeccion, se limpiara interiormente el equipo de aplicacién 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 los filtros.

El exterior del equipo de aplicacion también sera limpiado al objeto de eliminar los
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 protegidos. Y lo mismo se aplicara al
resto de elementos moviles del equipo.

Se debe comprobar que las boquillas no se encuentren obstruidas ni desgastadas.

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

Es necesario que el manémetro presente las divisiones adecuadas: 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
de aceite.

El depo6sito se encontrara lleno de agua hasta su capacidad nominal. En el caso de depdsitos
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de méas de 1000 L, el nivel de llenado puede reducirse hasta la mitad de la capacidad nominal.

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

k) El operador habitual de la maquina de tratamientos estara presente durante la
inspeccion.

I) Esrecomendable 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 Inspeccién Técnica de Equipos de Aplicacion de Productos Fitosani-
tarios (ITEAF) y el interés por facilitar la tarea a los responsables de las mismas, han sido las
razones mas importantes que han llevado al Ministerio de Agricultura, Pesca, Alimentacion y
Medio Ambiente a encargar la elaboracion de una serie de manuales practicos que desarrollen,
punto por punto, todos los aspectos que se incluyen en las normas UNE-EN 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
acuerdo con lo establecido en el Real Decreto 1702/2011 deben igualmente ser inspeccionados.

El objetivo de este documento no es otro que el de facilitar la comprensién y el seguimiento
de todos los apartados recogidos en la norma europea y espafiola. Se realiza una explicacién
detallada de 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 inspeccién, en
su caso, y la interpretacion de los resultados obtenidos.

Para una mejor comprension 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 paginas: la primera (izquierda) contiene imagenes y explicacio-
nes breves de situaciones favorables y desfavorables del elemento inspeccionado y, en los casos
en que proceda, imagenes del propio procedimiento de inspeccion. A continuacion, la pagina de
la derecha contiene informacion practica para el usuario como el texto 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 inspector y, finalmente, un cuadro con los
resultados posibles de la inspeccidn y sus consecuencias.

15



Introduccion

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 I Texto de la norma

8.1 Estabilidad/alineacion

Labarradebe 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
esté disefiada para funciones especiales, por ejemplo, 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 I1SO 16122-2:2015, apartado 4.8.1.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a intentar mover la barra en todas las direcciones para compro-
bar su estabilidad. También procedera a comprobar que las juntas de la barra no presentan
mas holgura que la necesaria para su plegado y desplegado. Se situara en un extremo de la
barra cuando ésta se encuentre desplegada y observara que no esta torcida, que toda la barra
esta contenida en un mismo plano vertical perpendicular al sentido de avance del pul-
verizador. Finalmente, medira la longitud del centro de la barra a cada uno de los extremos
para comprobar que son iguales.

Recomendaciones de actuacion

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La barra es estable y no esta torcida. Las juntas no presentan holguras excesivas y /
ambos lados de la barra presentan la misma longitud.

La barra no es estable o0 esta excesivamente doblada o presenta holguras excesivas o x
no tienen la misma longitud ambos lados.

Resultados posibles de la inspeccion e interpretaci(m'
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Parte 1:
Generalidades

Procedimiento de inspeccién de acuerdo con la norma UNE-EN 1SO 16122-1:2015 -
Maquinaria agricola y forestal. Inspeccion de pulverizadores en uso.
Parte 1: Generalidades






1 Generalidades




Generalidades

Es importante 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

Elinstrumental que se va a utilizar durante la inspeccién debe estar
certificadoy calibrado de formaque el inspector puedagarantizarel
funcionamiento correcto de los mismos
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1.1 Generalidades

El propietario/operador del pulverizador deberia estar presente durante la inspeccion y deberia
asegurarse de solucionar los fallos conocidos antes de iniciar la inspeccién.

Todos los equipos necesarios para realizar la inspeccion del pulverizador y que vaya a utilizar
el inspector durante el ensayo del pulverizador (por ejemplo caudalimetro, manémetros, sensores de
la velocidad de avance) deben verificarse periédicamente, normalmente con un equipo certificado
como minimo una vez al afio. Debe estar disponible el certificado de calibracion.

Meétodo de verificacion: No procede
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-1:2015, apartado 5.1.
Actuacion del inspector

Es tarea del director/inspector de la estacion ITEAF informar al propietario/operador
del equipo a inspeccionar de la necesidad de estar presente durante la inspeccion. De este
modo se podra informar al usuario de los posibles defectos, consecuencias y, si es posible,
el modo de subsanarlas. Asimismo, el inspector informara de las mediciones que se van
realizando en el equipo y de la interpretacién de los resultados.

El director de la estacion ITEAF debera comprobar que todos los equipos utilizados para
lainspeccién cumplen con los requisitos establecidos, y debera cerciorarse de disponer de los
correspondientes certificados que acrediten el buen funcionamiento de los mismos.

Es recomendable la practica de calibraciones internas. Si se dispone de un equipo cali-
brado, éste se utilizara para comprobaciones periddicas del material utilizado durante las
inspecciones. De esta forma, sera suficiente con calibrar el equipo de referencia una vez al afio.
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Lugar para realizar la inspeccion

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

Cuandolainspeccionserealiceenelexterior, se deberaevitar contaminar la
zonay que las condiciones ambientales puedan afectar a las mediciones.
Tambiénesaltamente recomendable disponer de un sistemaque permitala
recogidadeaguasresidualesgeneradasdurante lainspeccion
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2.1 Lugar para realizar la inspeccion

La inspeccion se debe llevar a cabo en un lugar donde no exista riesgo de polucion ni de
contaminacién del agua. Se debe minimizar la influencia de condiciones ambientales externas sobre
la repetitividad de los resultados de la inspeccion (por ejemplo, efectos del viento, lluvia).

NOTA: Se pueden aplicar también reglamentos nacionales o locales relativos a la polucién y
contaminacion del agua.

Meétodo de verificacion: No procede.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-1:2015, apartado 5.2.

Actuacion del inspector

El director de la ITEAF o, en su caso, el inspector, debera asegurarse que el lugar elegi-
do para las inspecciones cumple con los requisitos establecidos para su realizacion. Tanto si
se trata de un espacio cerrado como de una zona abierta se procurara por todos los medios
de habilitar sistemas para la recogida del agua emitida por la maquina durante la inspec-
cion. El agua se podra almacenar en un deposito habilitado al efecto o bien se retornara al
depdsito del equipo de aplicacion.

Cuando se realicen las inspecciones en una zona exterior, se deberd garantizar que las
condiciones ambientales (especialmente el viento y la lluvia) no afectan al resultado de las
pruebas y que no exista riesgo de polucion ni contaminacion de las aguas adyacentes, para
lo cual deberé realizarse la inspeccion a mas de 50 m de los puntos de extraccion de agua
para consumo humano, y a mas de 25 metros de cualquier otra fuente o curso de agua.
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Pre-inspeccion

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

No se debe realizar lainspecciénaunequipo que presenta
ostensibles residuos de producto en el exterior
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3.1 Limpieza

Se debe limpiar el pulverizador. La limpieza se debe realizar en todos los elementos interiores,
incluyendo las partes internas de la maquina, los filtros y sus carcasas, prestando especial atencion
a las zonas contaminadas a las que el inspector podra verse expuesto durante la inspeccion.
Método de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-1:2015, apartado 5.3.2

Actuacion del inspector

El inspector comprobara que el equipo llega en condiciones adecuadas para ser inspec-
cionado. Se comprobara la ausencia de residuos en elementos exteriores e interiores del
equipo, incluyendo los filtros y sus carcasas, prestando especial atencién a las zonas a las
que el inspector podria verse expuesto durante la inspeccion. Igualmente se comprobara la
presencia 0 ausencia de restos de fitosanitarios en el agua del interior del depdsito. Un
equipo que se presente sucio a la unidad de inspeccion, con el deposito cargado con agua
sucia o con restos de productos fitosanitarios u olores extrafios, debera ser rechazado antes
de iniciar la inspeccion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El equipo esta limpio, tanto externa como internamente, y el depésito lleno hasta su
capacidad nominal con agua limpia. Para dep6sitos con capacidad superior a 1000 L /
es suficiente llenarlos hasta el 50%.

El equipo presenta suciedad que dificulta su identificacion y/o funcionamiento.

El equipo presenta restos de productos fitosanitarios en el interior. x
El equipo presenta restos de productos fitosanitarios en los filtros o/y sus carcasas.

El equipo presenta restos de productos fitosanitarios en el exterior.
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Toma de fuerza con proteccion y cadena de sujecion correcta

Ejedelatomadefuerzayarbol de
recepcion sinproteccion
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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 recepcion de la
maquina deben estar presentes y en buenas condiciones. Ademas:

- las distintas partes del eje cardan, las juntas universales y los sistemas de bloqueo no deben
estar excesivamente desgastados;

- el resguardo del eje cardan de toma de fuerza debe estar en su sitio y no mostrar ni
deformaciones ni grietas, y

- en el caso 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 proteccién y cualquier elemento giratorio de la transmisién deben funcionar
correctamente.

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-1:2015, apartado 5.3.3

Actuacion del inspector

El inspector observara que existe un dispositivo de proteccion del eje de la toma de
fuerza (TdF). Con el pulverizador parado se verificara el estado de los resguardos, las
distintas partes del eje de transmision, las juntas universales y los diferentes sistemas de
bloqueo. Se prestara especial atencion a comprobar la presencia de tramos de la transmisién
de potencia o del arbol de recepcion de la maquina, al descubierto. En el caso de resguardos
no giratorios, se pondra el equipo en funcionamiento y se comprobara el dispositivo de re-
tencion que impide el giro de la proteccidn. Se trata de una comprobacion fundamental que
afecta a la seguridad del operario y del inspector. Por tanto, si este requisito no se cumple,
el inspector debera interrumpir inmediatamente el proceso de inspeccion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Los elementos de transmision de potencia, incluida la toma de fuerza (TdF) de la
maquina, estan perfectamente protegidos. La proteccion no presenta defectos ni \/
roturas y el 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 recepcion 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 esté presente, o
no funciona adecuadamente.

Los dispositivos de proteccion de la transmision 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 protegidas para
evitar accidentes

Una proteccion inadecuada no es aceptable y el inspector
valorara si debe continuar con el proceso de la inspeccion
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3.3 Partes moviles

Todos los resguardos previstos para la proteccion del operador deben estar en su sitio y
funcionar correctamente.

Cuando sea posible o no afecte al funcionamiento del pulverizador, debe impedirse el acceso a
otras partes moviles mediante dispositivos de seguridad especificos para impedir cualquier riesgo al
inspector.

Meétodo de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-1:2015, apartado 5.3.4.

Actuacion del inspector

Las partes moviles del equipo a inspeccionar deben estar perfectamente protegidas para
evitar accidentes. Por ello el inspector comprobaré que las protecciones son las adecuadas,
que éstas impiden el contacto directo y que no es posible el acceso a las mismas de forma
involuntaria. Con el pulverizador en funcionamiento, se tendra especial cuidado en com-
probar la transmision de movimiento al ventilador (en su caso) y la transmision a cualquier
otro dispositivo. Se comprobara también la transmision al agitador mecanico (si existe), la
toma de fuerza de salida de la bomba y la toma de fuerza del tractor.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Todos los elementos que reciben o transmiten movimiento estan perfectamente /
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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Pre-inspeccion

Lasconduccionesdelsistemahidraulicodeaccionamientode los
elementosdel pulverizador, sidisponedeellos, debenestarenbuen
estado, sinpresentar desgastes y/o roturas que puedan provocar
accidentes o contaminacién

Esnecesariounestadoadecuadodelas
conducciones hidraulicas
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Pre-inspeccion

3.4 Conducciones rigidas vy flexibles del sistema hidraulico

No debe verse ninguna fuga del sistema hidraulico. Las conducciones flexibles del sistema
hidraulico no deben presentar muestras excesivas de dobleces ni abrasion por el contacto con las
superficies circundantes. No deben presentar defectos tales como desgastes excesivos de la
superficie, cortes ni grietas.

Las conducciones rigidas del sistema hidraulico deben permanecer en su sitio y no presentar de
manera significativa muestras de corrosion u otros dafios.

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-1:2015, apartado 5.3.5.

Actuacion del inspector

En el caso de que el equipo disponga de un sistema oleo hidraulico con transmisiones
flexibles (por ejemplo para apertura y cierre de brazos, para ajuste de la altura de la barra)
el inspector comprobara actuando sobre los distintos dispositivos que todas las conduccio-
nes presentan un adecuado estado de funcionamiento, que no se observan fugas de aceite y
que no existen partes con dobleces, dafiadas o excesivamente agrietadas que puedan dar
lugar a fugas.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

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

Existen fugas en el sistema oleohidraulico.
Las conducciones presentan muestras excesivas de dobleces o abrasion, con riesgo x
manifiesto de producirse pérdidas de aceite durante su funcionamiento.
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Elinspector debe comprobar el estado del bastidory la
estructura de la maquina, especialmente en aquellospuntos
que presenten riesgo de rotura

Pre-inspeccion
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Pre-inspeccion

3.5 Bastidor y elementos estructurales

El bastidor y todos los elementos estructurales deben estar en buenas condiciones sin presentar
de- formaciones permanentes, muestras significativas de corrosion u otros defectos que pudieran
afectar la rigidez o la resistencia del pulverizador. Este requisito también se aplica al dispositivo de
acoplamiento.

Meétodo de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-1:2015, apartado 5.3.6.

Actuacion del inspector

El bastidor del equipo de aplicacion de fitosanitarios debe estar en buen estado. El ins-
pector observara el estado del mismo, comprobando que no existan partes dafiadas o rotas
que pudieran provocar accidentes. Se tendré especial cuidado en aquellos puntos que hayan
sufrido deformaciones o que hubieran sido reparados. Se debera comprobar la seguridad de
toda la estructura de la maquina.

Asimismo, el inspector comprobard el estado y la funcionalidad del sistema de enganche
de la maquina al tractor. Se observara su funcionalidad y el cumplimiento de los requisitos
de seguridad del mismo.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

Tras comprobar el estado del bastidor y el dispositivo de enganche al tractor, no se /
aprecian defectos/roturas que generen riesgo.

El bastidor y/o elementos estructurales presentan deformaciones permanentes,
muestras significativas de corrosion u otros defectos que afectan a la rigidez o x
resistencia del pulverizador.
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Pre-inspeccion

Comprobar laexistenciaybuenfuncionamientodel dispositivo
de sequridad parael trasporte de la barra

Sistemas de sujecion de la barra que no garanticen seguridad no deben ser
admitidos en ningln caso. La utilizacion de cuerdas para sujetar los brazos
del pulverizador, como en laimagen, no debe ser aceptada en ninguin caso
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Pre-inspeccion

3.6 Elementos plegables con cierre

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

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-1:2015, apartado 5.3.7.

Actuacion del inspector

El inspector deberd comprobar que estos elementos plegables con cierre funcionan
correctamente, que los diferentes componentes mantienen su posicion de forma estable una
vez recogidos Y, sobre todo, que el sistema de sujecion del equipo para la posicion de
transporte es seguro y funciona adecuadamente. Con el equipo parado y en posicion de
transporte, se buscaran los elementos de bloqueo de los elementos plegables. A continua-
cién se comprobara su funcionamiento tratando de desplegar los elementos plegados ejer-
ciendo una ligera fuerza sobre ellos. No se admitiran elementos externos a la maquina no
disefiados especificamente para bloquear los elementos plegables del pulverizador (barras)
como por ejemplo cuerdas, correas, etc.

El inspector debera comprobar que estos elementos funcionan correctamente, mantie-
nen su posicion de forma estable una vez plegados y, sobre todo, que el sistema de sujecion
es seguro y funciona adecuadamente.

Resultados de la verificacion

ESTADO \V/\Ne]=7Nei[o]\

Los dispositivos de sujecion de los elementos plegables del equipo y el dispositivo de /
sujecion en posicion de transporte son adecuados y funcionan bien.

No existen dispositivos de bloqueo que impiden el desplegado accidental de los
elementos plegables del equipo. x
El dispositivo de blogueo de los elementos plegables no permite asegurarlos en la

posicion prevista.
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Pre-inspeccion |

El sistema de aire presenta deformaciones
en el resguardo de proteccion

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

3.7 Sistema de aire - Generalidades

En su caso, el sistema de aire (ventilador, carcasa, deflectores) debe estar en buenas condiciones
e instalado de manera funcional. La inspeccion debe verificar en particular que:

- No faltan paletas o que no estan dafiadas

- Ningln elemento muestra deformacion mecénica, desgaste excesivo o corrosion suficiente
que interfiera con el funcionamiento seguro o produzca vibraciones significativas;

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

El sistema de aire debe funcionar adecuadamente al régimen de trabajo nominal de la TdF, por
ejemplo, sin que se produzcan vibraciones debidas a un desequilibrio, sin que exista friccion entre
la carcasa y el ventilador ni que las paletas estén mal orientadas.

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-1:2015, apartado 5.3.8.1.

Actuacion del inspector

En el caso de que el equipo esté provisto de una unidad de aire el inspector debera
realizar una completa inspeccion para comprobar el estado y funcionalidad del mismo. Se
deberé prestar especial atencion al estado de los alabes del ventilador, comprobando que no
presentan dafios que puedan derivar en un funcionamiento peligroso (desequilibrios, roces
con la carcasa, etc.). La rejilla de proteccion del ventilador, tanto en la aspiracion como en
la impulsion, si fuere necesaria, debe estar en buen estado. Con el pulverizador en marcha
y el ventilador accionado, se pondra la TdF a su régimen nominal de funcionamiento (nor-
malmente 540 rpm) y se comprobaré que no existe contacto entre los alabes del ventilador
y la carcasa, que el régimen de funcionamiento es estable y que no se observan vibraciones
o desequilibrios en el giro que pudieran provocar accidentes.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El ventilador y todos sus componentes funcionan correctamente y todos los
dispositivos de proteccion estan presentes y son adecuados. No existe riesgo para el /
operario.

Faltan alabes o éstos estan dafados.

Existe algiin elemento con deformacion mecénica, desgaste excesivo o corrosion
suficiente que interfiere con el funcionamiento seguro o produce vibraciones
significativas.

Es posible acceder al ventilador con la mano, incluso a través de la rejilla de proteccion. x
El ventilador esta desequilibrado y se producen vibraciones al régimen nominal de la
TdF.

Se produce friccion entre la carcasa y el ventilador al régimen nominal de la TdF.

Los alabes presentan diferentes angulos de inclinacion.
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Pre-inspeccion

Algunos equipos disponen de embrague en la transmision del movimiento.
Este previene de arranques y paros bruscos. El inspector debe comprobar
su estado y funcionamiento, en caso de que esté presente
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Pre-inspeccion

3.8 Sistema de aire - Embrague

Si el sistema de aire esta provisto de un embrague que le permite desconectarse de otros
elementos accionados del pulverizador, entonces éste debe funcionar adecuadamente.

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-1:2015, apartado 5.3.8.2.

Actuacion del inspector

El inspector solicitard que se ponga en marcha el tractor y que se accione la TdF al ré-
gimen nominal de revoluciones, con el ventilador en marcha. Se observara que el ventilador
arranca de forma progresiva y sin movimientos bruscos. A continuacion, se desconectara la
TdF del tractor y se comprobara que sigue girando el ventilador y no gira la toma de fuerza
del tractor.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El embrague de la transmision funciona correctamente y permite tanto la interrupcion /
del movimiento como el arranque progresivo y sin movimientos bruscos.

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

Procedimiento de inspeccién de acuerdo con la norma UNE-EN 1SO 16122-2:2015 -
Maquinaria agricola y forestal. Inspeccion de pulverizadores en uso.
Parte 2: Pulverizadores de barras horizontales

Esta parte del Manual ha de aplicarse junto a la Parte 1. Generalidades (UNE-EN ISO 16122-1:2015).






1 Fugas y goteo




Fugas ygoteo

Las tuberias en buen estado garantizan un trabajo seguro y sin riesgos de
contaminacion por fugas. Se debe comprobar 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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Fugas ygoteo

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
horizontal nivelada y con la bomba sin funcionar para buscar posibles fugas del depésito, bomba y
las conducciones asociadas.

En el caso de depdsitos de gran capacidad, el llenado de agua se puede reducir hasta la mitad
del volumen nominal del depdsito como minimo, a condicion de que se efectlie una inspeccion
adicional del depoésito para identificar cualquier grieta, orificio u otros defectos que puedan
provocar fugas.

Meétodo de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.1.1.

Actuacion del inspector

Con el deposito lleno hasta su capacidad nominal, el inspector realizard una comproba-
cion visual de todos los elementos del pulverizador, especialmente los que estan en contacto
directo con el liquido. Se prestara especial atencion a las tuberias, juntas, filtros y disposi-
tivos de vaciado. Se debera garantizar que no existen fugas de liquido, ni riesgo de fugas
como consecuencia del mal estado de alguno de los elementos. En el caso de depésitos de
gran capacidad (superiores a 1000 litros) sera suficiente llenar el depdsito hasta la mitad de
su capacidad para comprobar su estado. En este caso, se prestard especial atencion a la
existencia de grietas, orificios u otros defectos en la parte del depdsito sin agua.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El equipo en situacion de parada no presenta fugas de liquido en ninguno de sus /
elementos.

Existen fugas en el depésito, o en la bomba.
Existen fugas en las conducciones asociadas al depdsito y a la homba. x
El depésito presenta grietas, orificios u otros defectos que pueden provocar fugas.
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Fugas ygoteo

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

Conelequipo enmarchay pulverizando a una presion de trabajo
habitual se detectaran las posibles fugas de liquido
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Fugas ygoteo

1.2 Fugas dinamicas

Ensayo de fugas cuando no se esta realizando la pulverizacion

No se deben producir ningln tipo de fugas en todas las partes del pulverizador cuando éste esta
funcionando a una presion igual a la maxima conseguida para el sistema con las valvulas de
seccionamiento cerrada.
Ensayo de fugas cuando se esta realizando la pulverizacion

No se deben producir ningun tipo de fugas en todas las partes del pulverizador o de la barra de
pulverizacién cuando esté funcionando a una presion igual a la maxima presién de trabajo
recomendada por el fabricante del pulverizador, o del fabricante de las boquillas instaladas en el
pulverizador si ésta fuera inferior.
Método de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartados 4.1.2.1y 4.1.2.2

Actuacion del inspector

La inspeccion de las fugas dindmicas se realiza en dos etapas. En la primera etapa el
inspector observara la presencia/ausencia de fugas con el pulverizador funcionando con
todos los sectores de la barra cerrados, con la bomba trabajando al maximo régimen de giro
recomendado por el fabricante, y a la méxima presion de trabajo indicada por el fabricante
del equipo. Tras esta comprobacion, se procedera a la apertura de todos los sectores de la
barra y manteniendo la presion de trabajo (la maxima recomendada por el fabricante del
equipo o de las boquillas), y se comprobara nuevamente la ausencia de fugas contaminantes.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

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

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

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

Elabanicodedistribuciéndelasboquillases interceptado por alginelemento
de labarraafectando gravemente a la uniformidad dedistribucién
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Fugas ygoteo

1.3 Pulverizacion y goteo sobre los elementos del pulverizador

Con independencia de la altura de la barra sobre el suelo, dentro del rango de alturas entre las
boquillas y la superficie objetivo, no debe pulverizarse liquido directamente sobre el propio
pulverizador (por ejemplo, elementos del pulverizador, conducciones flexibles). Este requisito no se
aplica en caso de ser necesaria para el funcionamiento del equipo (por ejemplo, sensores) y si se
minimiza el goteo.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.1.3

Actuacion del inspector

Con el pulverizador en marcha y con todas las boquillas pulverizando, se comprobara
que el chorro de pulverizacion no se dirige a ninguna de las partes del equipo (tuberias,
chasis, regulador...), salvo que sea necesario y de acuerdo con los objetivos especificos del
equipo.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

Cuando se ponen todas las boquillas en funcionamiento, no se observan problemas de /
pulverizacion directa sobre alguna de las partes del equipo de aplicacion.

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




Bomba

Medidadel caudalnominal de labombasegun lasespecificaciones
del fabricante. Método opcional de comprobacion
delfuncionamientode labomba

Caudalimetros especificos para la comprobacion
del caudal nominal de la bomba
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Bomba

2.1 Capacidad de la bomba

La capacidad de la bomba se debe ajustar a las necesidades del equipo.

a) La capacidad de la bomba debe ser como minimo del 90% del caudal nominal original dado
por el fabricante del pulverizador u otra capacidad minima establecida por el fabricante del
pulverizador.

b) O de manera alternativa, la(s) bomba(s) debe(n) suministrar el caudal suficiente para
permitir la pulverizacion al mismo tiempo que se mantenga una agitacion visible conforme a
lo especificado en el apartado 4.3.1.

Método de verificacion: Medicidn de acuerdo con el apartado 5.2.1 de la norma UNE-EN
ISO 16122-2:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.2.1

Actuacion del inspector

Método cuantitativo

Si el pulverizador esta provisto de un adaptador especifico para el ensayo, que permite
realizar las conexiones hidraulicas necesarias y se dispone del dato del caudal nominal 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 apartado 5.2.1.2.3 de la
norma. El caudalimetro se conectara al circuito hidraulico del pulverizador lo més cerca
posible de la salida de la bomba o en la posicion que indique el fabricante del pulverizador
(en caso de salidas multiples se conectara por separado a cada 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 deberd introducir de nuevo en el deposito del pulverizador. El caudal se medira a
una presion entre 3 y 5 bar, o si la presion maxima admitida por el equipo es inferior, a la
mayor presion 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 debe sercomo minimo
del 90% del caudal nominal 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 la bomba.

Método cualitativo

En aquellos pulverizadores que no estén provistos de un adaptador para el ensayo, éste
no sea practicable, no se conozca la capacidad de la bomba, o cuando se desconozca la
presion maxima de trabajo de ésta, el inspector utilizara el método descrito en el apartado
5.2.1.2.2 de lanorma. Se colocara un manometro calibrado en cada boquilla de los extremos
de la barra, se hara girar la bomba al régimen nominal, se pondran en marcha todos los
sectores del equipo seleccionando las boquillas de mayor caudal y se ajustara la presion de
trabajo al valor maximo recomendado por el fabricante del pulverizador o de las boquillas,
si ésta fuera inferior. Con el equipo en funcionamiento se comprobara en el interior del
depdsito que el caudal proporcionado por la boquilla del sistema de agitacion (agitadores
hidraulicos) es suficiente para generar un movimiento visible del liquido en el interior del
deposito (lleno o al 50% de su capacidad si es de mas de 1000 1), al tiempo que todas las
boquillas de la barra suministran el caudal espe- rado de manera uniforme.
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Bomba

Para la comprobacién 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 observa el funcionamiento del sistema de agitacion hidraulico

Alrégimendetrabajonominal conel méximocaudalyalamaxima
presiondetrabajodebe observarse unapulverizacionadecuadayuna
buena agitacion en eldepdsito
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Resultados de la verificacion

Bomba |

ESTADO VALORACION

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

v

La bomba suministra menos del 90% de su caudal nominal.

La bomba no suministra el caudal suficiente para la suma de caudales del conjunto de
las boquillas y para mantener al mismo tiempo la agitacién del deposito.

El equipo dispone de agitador hidraulico y la bomba no suministra el caudal suficiente
para que, seleccionadas las boquillas de méaximo caudal instaladas en el equipo y
trabajando a la maxima presion de trabajo, las boquillas proporcionen el caudal
esperado y el sistema de agitaciéon genere un movimiento visible del liquido en el
interior del depésito.
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Laoscilacion de laaguja del manometro no permite la lectura adecuada de la presion
de trabajo. Esto puede deberse a unfallo en el mandémetro o a un mal funcionamiento
del calderin. En este caso se debe comprobar que la presién
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 verificacion: Medicién y prueba de funcionamiento de acuerdo con el apartado
5.2.2 de la norma UNE-EN ISO 16122-2:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.2.2.

Actuacion del inspector

La comprobacion se realizara al régimen nominal de la bomba. Se comprobaran las
pulsaciones en la posicion del manémetro del pulverizador (con el manémetro calibrado de
acuerdo con el apartado 5.3.1 de la norma). El equipo se regularé para trabajar a la presion
de trabajo prevista. La desviacion de la presion debe ser inferior al 10%. Por ejemplo, para
una presion de trabajo ajustada de 3 bar, la aguja del manémetro debera oscilar como maxi-
mo entre las marcas de 2.7 y 3.3 bar. En caso de oscilaciones superiores es recomendable
comprobar la presion del amortiguador de presion, si existe (ver apartado 4.2.3).

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

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

no presenta oscilaciones apreciables, o las que presenta estan dentro de los limites /
aceptables.

Las oscilaciones de la aguja del mandmetro son superiores al 10% de la presion de x
trabajo.
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Bomba

Si el equipo dispone de un calderin (amortiguador de presion),
se comprobaré la presion del mismo

HHMMH»NM

Silacamarade aire no funciona correctamente laaguja del manémetro
puede presentar oscilaciones que dificulten lalectura de la presion
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Bomba

2.3 Camara de aire

Si existe una camara de aire, la membrana no debe estar dafiada, y no debe haber liquido cuando
se trabaje a la presién maxima recomendada por el fabricante del pulverizador. La presion del aire
debe ser la recomendada por el fabricante del pulverizador o estar entre el 30% y el 70% de la
presion de trabajo de las boquillas en uso.

Método de verificacion: Comprobacion visual y medicion.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-2:2015, apartado 4.2.3.

Actuacion del inspector

Con el pulverizador en funcionamiento se verificara que no existan fugas. A continua-
cion se parara el pulverizador y se medira la presion en el interior de la camara de aire
comprobando que corresponde con la recomendada por el fabricante o esta entre el 30% y
el 70% de la presion de trabajo. Para la medida de la presion se utilizara un manémetro
provisto del conector correspondiente (habitualmente conector tipo valvula de coche).

En algunos casos sucede que al conectar el comprobador de presién al calderin se pro-
duce una pérdida de aire, y por tanto de presion. El inspector debera tener en cuenta este
hecho cuando proceda a su comprobacion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La comprobacion de la presion en el calderin indica que ésta se encuentra dentro de \/
los limites establecidos.

La membrana de la cdmara de aire esta dafiada.

En la camara de aire hay liquido cuando la bomba esta trabajando a la presion maxima
recomendada por el fabricante. x
La presion de aire se encuentra fuera del intervalo 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




Agitacion de la mezcla para pulverizacion

Se observa una agitacion correcta y uniforme en todo el deposito,
Ileno hasta la mitad de su capacidad nominal, con la bomba
funcionando al régimen nominal de la TDF

Dificultades en la agitacion. Se observan
acumulaciones de producto en algunas zonas
del depésito, como consecuencia de un mal

funcionamiento del sistema de agitacion
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Agitacion de la mezcla para pulverizacion

3.1 Agitacion hidraulica

Se debe 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 tamafio instaladas 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 verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.3.1.

Actuacion del inspector

En general se trata de una comprobacion visual. En algunos casos el pulverizador puede
estar provisto de agitadores conectables que habra que accionar. Con el pulverizador fun-
cionando, con las boquillas de mayor caudal a la presion méxima de trabajo, el inspector
comprobara que se mantiene un flujo constante y uniforme en todas las boquillas, mientras
que se observa un movimiento del liquido en el interior del depdsito suficiente para garan-
tizar la agitacion del mismo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La observacion visual en el interior del tanque indica que existe un movimiento
adecuado del liquido capaz de mantener una concentracion uniforme del producto /
fitosanitario.

No se observa una agitacién claramente visible. x
Las boquillas no suministran un caudal uniforme.
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Agitacion de la mezcla para pulverizacion

Sielequipodispone de agitador mecénico, este debe garantizar
unmovimientosuficiente del liquidoenel depésito paraasegurar
una adecuada mezcla del producto
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Agitacion de la mezcla para pulverizacion

3.2 Agitacion mecéanica

Se debe mantener agitacion que sea claramente visible cuando el sistema de agitacion esté
funcionando como recomiende el fabricante del pulverizador, con el depdsito lleno hasta la mitad de
su capacidad nominal.

Método de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.3.2.

Actuacion del inspector

Anéalogamente al proceso explicado en el caso del sistema de agitacion hidréulica, el
inspector procedera a realizar una comprobacion visual del movimiento y la recirculacion
del liquido en el interior del tanque.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

La observacion visual en el interior del tanque indica que existe un movimiento
adecuado del liquido capaz de mantener una concentracion uniforme del producto /
fitosanitario.

No se observa una agitacion claramente visible. x
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4 Depaosito(s) de liquido de
pulverizacion




Deposito(s) de liquidode pulverizacion

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

Una tapa en mal estado o mal disefiada puede provocar fugas de caldo

Se debe comprobar la hermeticidad del cierre de la tapa del depdsito
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.1 Tapa del depdsito

El deposito debe estar provisto de una tapadera que debe adaptarse bien y estar en buenas
condiciones. Esta tapadera se debe apretar bien para impedir fugas y debe evitar toda apertura
involuntaria. Si la tapadera tiene un conducto de ventilacion (conforme al 4.4.4), éste debe impedir
fugas.

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.4.1.

Actuacion del inspector

Se debe realizar una comprobacion visual de la tapa del depoésito y de su estado, com-
probando que no presenta roturas, grietas y que ajusta bien en la boca del deposito.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

La tapa del dep6sito se encuentra en buen estado y el cierre es perfecto. /

El depdsito no dispone de tapa.

La tapa no se adapta bien al orifico de llenado del deposito.
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 no impide las fugas.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Estado correcto del filtro de llenado

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

Filtro de llenado en condiciones no aceptables
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.2 Orificio(s) de llenado

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

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.4.2.

Actuacion del inspector

Comprobar la presencia de un filtro en cada orificio de Ilenado. En caso de que el equipo
disponga de hidrocargador comprobar la presencia del filtro correspondiente. Extraer el/ los
filtro/s (cesta/s) y verificar el estado de la/s malla/s, prestando especial atencion a la
presencia de cortes, perforaciones o desperfectos en la/s misma/s.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Elfiltro del orificio de llenado (cesta) esta en buen estado, sin roturas ni deformaciones /
que pudieran impedir su buen funcionamiento.

No existe filtro en el(los) orificio(s) de llenado del depésito. x
El filtro de llenado no se encuentra en buenas condiciones.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion |

Si el equipo dispone de incorporador de producto, éste 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 correcto funcionamiento
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.3 Incorporador de productos fitosanitarios

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

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.4.3.

Actuacion del inspector

Se debe realizar una comprobacion visual del incorporador de productos fitosanitarios,
si éste esta presente en el equipo, comprobando que no presenta roturas ni riesgo de derrame
de liquido. El inspector comprobard que el dispositivo succiona todo el producto
incorporado en el deposito durante el proceso de mezcla y que la(s) boquilla(s) de limpieza
y demas elementos funcionan correctamente. Se comprobara que exista un sistema de
retencion que impida la entrada de cualquier objeto que tenga un diametro mayor de 20 mm.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

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

La luz de la malla es mayor de 20 mm.
El incorporador no funciona correctamente. x
El incorporador presenta fugas.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Sistema de compensacion de presion en buen estado
y con funcionamiento adecuado

.l

Ausencia de un sistema de compensacion de presion en la tapa del depdsito
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.4 Compensacion de la presion

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

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.4.4.

Actuacion del inspector

El inspector debe asegurarse que existe el dispositivo correspondiente en la tapa del
deposito, o en algun otro punto, que sea el adecuado para tal uso y que esté en buen estado.
Un orificio que permita la libre circulacion de aire, pero no impida vertidos de caldo al ex-
terior no es el adecuado. Por tanto, se debe disponer de una valvula anti retorno que facilite
la entrada de aire e impida el vertido de liquidos.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El depdsito presenta un dispositivo de compensacion de presion que permite la
entrada de aire. Normalmente se encuentra en la tapa del depésito. El dispositivo no /
permite la salida de liquido.

No existe un dispositivo de compensacion de presion. x
El dispositivo de compensacion no esta en buen estado.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Indicadordenivel correctoyvisible desde el puntode conduccion
y/o desde el punto de llenado

Estadodelindicador del nivel defectuoso que impide conocer
la cantidad de liquido en el deposito
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.5 Indicador(es) del contenido del deposito

Se debe poder leer claramente el volumen de liquido en el depésito desde el puesto de conduccion
y/o desde donde se llene el deposito.

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-2:2015, apartado 4.4.5.

Actuacion del inspector

Los diferentes indicadores de nivel de liquido estaran localizados de manera tal que sean
visibles desde el puesto de conduccion y/o desde el punto donde habitualmente se efectua el
llenado. Al mismo tiempo se comprobara la facilidad de lectura de la escala del indicador y
su capacidad para determinar la cantidad de agua en el depdsito. Aunque no es obligatorio
de acuerdo con la actual norma de inspecciones, es recomendable que el dep6sito disponga
de dos indicadores de nivel, garantizando la visibilidad del mismo desde el puesto de con-
duccién y desde el punto de llenado habitual.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

El equipo dispone de uno o varios indicadores de nivel de liquido. En todos ellos es
posible determinar de forma fécil la cantidad de liquido en el depésito. Es posible /
verlos desde el puesto de conduccion y/o desde el punto de llenado del depdsito.

No se puede leer claramente el volumen de liquido desde el puesto de conduccion ni x
desde el lugar de llenado.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Vaciado correcto con valvula de vaciado del depésito

Dispositivo devaciadodedificil accesoy conriesgo
de contaminacion del operario al accionarlo
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.6 Vaciado del dep0sito

Debe ser posible

- vaciar el deposito utilizando, por ejemplo, un grifo, y
- recoger el liquido sin contaminar el medio ambiente y sin que suponga un riesgo potencial
de exposicion al operario.
Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.4.6.

Actuacion del inspector

El dispositivo de vaciado debe estar situado en el punto mas bajo del depdsito para con-
seguir vaciar todo el liquido contenido en el mismo. Localizado el dispositivo de vaciado, se
realizara una comprobacion visual y se evaluara que es posible vaciar el dep6sito sin riesgo
de exposicion del operario. En tal caso, se verificara su funcionamiento. En depdsitos que
presenten dispositivos de vaciado dotados de tiradores, €stos suelen encontrarse en su parte
superior. Se comprobara que es posible colocar un recipiente en el punto de vaciado para la
recogida del liquido, evitando riesgos de contaminacion medioambiental. Esrecomendable
que esté protegido frente a una apertura accidental, tal como se indica en la norma I1SO
16119. También es recomendable que se pueda abrir sin necesidad de utilizar herramientas,
tal como se especifica en la norma 1SO 4254).

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

El equipo dispone de un dispositivo para el vaciado total del caldo presente en el
depésito. El acceso es facil y permite su actuacion sin riesgo de contaminacion para el /
usuario. Es posible recoger el liquido para evitar contaminaciones.

No se puede vaciar el depésito.
No se puede recoger el liquido sin que se produzca contaminacion medioambiental o x
riesgo potencial de exposicion para el operario.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Existe un sistema anti retorno en el dispositivo de carga del depdsito.
Enestecasoelinspector comprobarael correctofuncionamientodel dispositivo

Elsistema anti retorno del dispositivo de llenado del depésito
funciona correctamente
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.7 Llenado del deposito

Si existe un dispositivo para el llenado, debe impedir que el agua regrese del pulverizador al
punto de alimentacion, por ejemplo, empleando una valvula de no retorno.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.4.7.

Actuacion del inspector

En caso de que el equipo esté provisto de un dispositivo de llenado el inspector debera
comprobar que el dispositivo tiene de un sistema de filtro y valvula anti retorno. Se
comprobara el estado del mismo y la funcionalidad. El dispositivo debe garantizar que en
ningun caso se producen vertidos del liquido del depoésito del equipo de aplicacidn al punto
de carga de agua limpia.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

El dispositivo de llenado funciona correctamente. El sistema dispone de una vélvula
anti retorno que impide la contaminacién de la fuente de carga y un filtro en /
condiciones adecuadas.

El dispositivo para el llenado del pulverizador no impide que el agua del pulverizador x
retorne hacia el punto de alimentacion.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Elsistemade limpieza de envases, si esté presente enel equipo,
debe funcionar correctamente

Comprobar con un recipiente vacio el buen funcionamiento del sistema
de limpieza de envases
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.8 Dispositivo de limpieza de los recipientes de productos
fitosanitarios

Si hay un dispositivo de limpieza de los envases de productos fitosanitarios, debe funcionar
correctamente.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.4.8.

Actuacion del inspector

Si el equipo dispone de un dispositivo para la limpieza de los envases de productos
fitosanitarios el inspector procedera a comprobar su estado. Se realizard una prueba del
funcionamiento del mismo y se comprobara que no se producen fugas o pérdidas, y que el
dispositivo cumple la funcion para la que fue disefiado. Es Util disponer de un envase
transparente, vacio y limpio para comprobar el funcionamiento de este dispositivo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

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

El dispositivo de limpieza no funciona correctamente. x
El dispositivo de limpieza presenta o produce fugas.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion |

Sielequipodispone de dispositivo de limpieza, el inspector debera
comprobar su correcto funcionamiento

Lacomprobacionvisual de los dispositivos de limpieza se debe
complementar con unacomprobacién del funcionamiento
de todo el sistema incluyendo todos los dispositivos
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.9 Equipo de limpieza

Si hay unos dispositivos de limpieza del deposito, los dispositivos para la limpieza del exterior,
los dispositivos para la limpieza de los incorporadores de producto, y los dispositivos para la
limpieza de interior del pulverizador, deben funcionar correctamente.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.4.9.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara si existe alguno de los elementos de limpieza mencionados
anteriormente. De ser asi, procedera a una comprobacion visual del estado de los mismos,
comprobando que las conducciones y demas elementos estan en buen estado. A continua-
cion, realizard una prueba de funcionamiento de los mismos, comprobando su funcionalidad
y adecuacion a la tarea para la que han sido disefiados. Se comprobara especialmente el
funcionamiento del sistema de limpieza interior del equipo, las boquillas de limpieza (si
existen) y el estado del depdsito de agua limpia. Este debe ser independiente del deposito
de agua limpia para el lavado de manos e independiente del depdsito principal del equipo.
Se comprobard asimismo el funcionamiento del sistema de limpieza del incorporador de
producto, si estd presente en el equipo.

Resultados de la verificacion

ESTADO \/7:\We]27:Yei[o]\\

El dispositivo de limpieza funciona correctamente. La boquilla del interior del
deposito produce una pulverizacion adecuada. El sistema de valvulas permite la /
activacion del circuito sin problemas. El circuito de limpieza externa e interna de la

maquina funciona correctamente.

El dispositivo de limpieza del exterior del depdsito no funciona correctamente.
El dispositivo de limpieza del incorporador de producto no funciona correctamente. x
El dispositivo de limpieza del interior del pulverizador no funciona correctamente.
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5 Sistemas de medicion,
control y regulacion




Sistemasdemedicidn, control y regulacion

Identificar los controles especificos de la maquina, sobre todo los
referentes aaperturay cierre general y por sectores

Accionarindistintamente todos los controles de lamaquina.
Comprobar el funcionamientoy localizar posibles fugas
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Sistemasdemedicidn, control y regulacion

5.1 Generalidades

Deben funcionar todos los dispositivos para la medicién, indicacion y/o regulacion de la presion
ylo del caudal.

Deben funcionar las valvulas para el accionamiento y corte de la pulverizacién.

Debe permitirse la apertura y cierre simultneo 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 visualizacién de los instrumentos desde dicha
posicion.

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

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.5.1.

Actuacion del inspector

Puesto en marcha el pulverizador, se procedera a accionar uno a uno todos los mandos
del circuito hidrdulico que intervengan en el accionamiento y regulacion del liquido pul-
verizado y se comprobara su correcto funcionamiento y que no existan fugas en ninguno de
ellos. Se debe conectar y desconectar la valvula del distribuidor general del equipo,
activar/desactivar las distintas secciones y actuar sobre el regulador de presion del equipo
para modificar la presién de pulverizacion. El inspector comprobara que, desde el puesto
del operario, es posible ver y acceder a los dispositivos de control durante la pulverizacion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Los sistemas de control del equipo funcionan de forma correcta y no se observan
problemas en la activacion individual de todos ellos. /
Los mandos de control son accesibles desde el puesto del operario.

No funciona el dispositivo para la medicion, indicacion y/o regulacion de la presion
o el caudal.

No funcionan las valvulas para el accionamiento y corte de la pulverizacion.

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

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

No se pueden leer las pantallas de visualizacién de los instrumentos desde el puesto
del operario.

No se puede realizar la activacion y cierre individual de las secciones de la barra.
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Sistemasdemedicidn, control y regulacion

Laescaladel mandmetro debe ser adecuada parael rango de
presiones habitual del equipo

Ladimensiony ubicacion del mandmetro deben permitir
sufacil lectura desde el puesto del operario

Dificultad paraleer el manémetro
debidoasuestado
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Sistemasdemedicidn, control y regulacion

5.2 Escala y tamafno del mandmetro

Se debe colocar como minimo un manémetro analégico o digital en una posicion donde su lectura
sea facil desde el puesto del operario. Los mandmetros deben ser los adecuados para el rango de
presiones con los que se trabaje.

Método de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-2:2015, apartado 4.5.2.1.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara que existe al menos un manémetro en el equipo de pulveri-
zacion (analogico o digital), situado de forma que permita su lectura facil desde el puesto
del operario. A continuacion, el inspector se situara en el puesto del operario y evaluara si
es posible distinguir las divisiones de escala y obtener una lectura clara del manémetro.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El equipo dispone de al menos un manémetro (analégico o digital) visible desde el
puesto del conductor. Las caracteristicas del manémetro son las adecuadas para el /
rango de presiones con los que trabaja el equipo. EI manémetro no presenta defectos.

No existe al menos un manémetro analégico o digital.

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

El mandmetro no se adecUa al rango de presiones de trabajo. x
El manémetro no esta en buen estado.
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Sistemasdemedicidn, control y regulacion

Aidad de escala de como minimo 0,2 bar para

presiones de trabajo <5bar

ﬁidad de escala de como minimo

1,0 bar para presiones de trabajo
comprendidas entre 5 bary 20 bar

Unidad de escala de cdmo minimo
2,0 bar para presiones de trabajo >20 bar

Mano6metros cuyaunidad de escalano permite
el ajuste correcto de lapresion de trabajo
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Sistemasdemedicidn, control y regulacion

5.3 Escala del manometro analégico

La escala de los mandmetros analdgicos debe garantizar las graduaciones 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 verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.5.2.2.

Actuacion del inspector

Junto al manémetro se valorara si la escala es adecuada a las presiones normales de tra-
bajo para el tipo de equipo, y si la resolucion es igual o menor a la necesaria. Si el rango de
lectura fuera excesivo, pero esto no afectase a la resolucion ni a la legibilidad de las marcas
de escala se consideraria satisfecho el requisito. Como pauta general, para equipos con bo-
quillas de abanico o deflectoras se requerira manémetros con resolucion de escala de como
minimo 0,2bar, mientras que para equipos con boquillas conicas se requerird mandémetros
con resolucién de escala de como minimo 1bar.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La escala del manémetro cumple con las especificaciones y es la adecuada para el ‘/
rango normal de presiones de trabajo del equipo.

Para presiones de trabajo inferiores a 5 bar la unidad de escala del manémetro
es >0,2 bar.

Para presiones de trabajo entre 5 y 20 bar la unidad de escala del manémetro es >1,0 x
bar.

Para presiones de trabajo superiores a 20 bar la unidad de escala del manémetro
es >2 bar.
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Sistemasdemedicidn, control y regulacion

Si es posible, desmontar el mandmetro analdgico del equipo y comprobar
su funcionamiento en un banco de contrastacion

Si el manémetro del equipo no puede desmontarse y/o se trata de un manémetro
electronico, la contrastacion se puede realizar instalando un manoémetro calibrado en
la maquina y realizar las lecturas de acuerdo con lo establecido en la norma
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Sistemasdemedicidn, control y regulacion

5.4 Precision del mandémetro

La precision del manémetro debe ser:

- 0,2 bar para 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 presiones de trabajo adecuado para las
boquillas instaladas en el pulverizador que se esté inspeccionando.

Método de verificacion: Medicidn de acuerdo con el aparado 5.3 de la norma UNE-EN ISO
16122-2:2015.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.5.2.3.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara la precision del mandmetro contrastando su funcionamiento
con un manémetro de referencia. Si el manémetro utilizado para la verificacion es anal6-
gico debera tener un diametro minimo de 100 mm y debera cumplir con las caracteristicas
técnicas que se especifican en el apartado 5.3.1de la norma UNE-EN ISO 16122-2:2015.
En el caso de pulverizadores hidraulicos provistos con mandmetros analdgicos, y siempre
que sea posible, se desmontara el manémetro del equipo y se colocara en un contrastador
de manometros. Si el equipo dispone de un sistema de conexion del manémetro de com-
probacion, no serd necesario desmontar el manémetro del equipo, y se comprobara en su
posicion de trabajo, poniendo en marcha la bomba para suministrar la presién necesaria. En
este caso la presion deberd mantenerse estable durante la medicion, sin que se vea influen-
ciada por la rotacion o las pulsaciones de la bomba. En el caso de manémetros digitales, el
inspector deberé proveerse de los correspondientes adaptadores que permitan colocar el
manometro de referencia lo mas préximo posible al indicador de presion del equipo que se
esté inspeccionando. Se procederd a la lectura comparada como minimo en cuatro puntos
homogéneamente distribuidos en el rango pertinente de presiones de trabajo. Las medidas
se deberan realizar por duplicado, en sentido ascendente y en sentido descendente. Hay que
ajustar los valores de las presiones seleccionadas dentro del rango de trabajo en el
manometro del equipo, y realizar la lectura correspondiente en el manémetro de referencia.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La diferencia entre la presion indicada en el manémetro del equipo y la suministrada /
por el mandmetro de referencia esta dentro de los limites aceptados.

La precision del mandmetro no cumple con los requerimientos establecidos. x
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El didmetro minimo de un
mandmetro analdgico debe ser al
menos de 63 mm

Unmandmetroensituacionincorrectadificultalalectura desde la
cabina de conduccion
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5.5 Diametro del mandmetro analdgico

El didmetro minimo de los mandmetros anal6gicos debe ser 63 mm, excepto para aquellos
instalados en pistolas y lanzas de pulverizacidn, que deben tener un diametro minimo de 40 mm.

Método de verificacion: Medicion.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-2:2015, apartado 4.5.2.4.

Actuacion del inspector

El inspector procederd a medir el diametro de la carcasa del mandmetro y comprobar si se
ajusta a los requerimientos de la norma

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El didmetro de la caracasa del manémetro analégico es igual o superior a 63 mm. /
En pistolas y lanzas de pulverizacion el diametro de la carcasa es igual o superior a 40
mm.

El diametro de la carcasa es inferior a 63 mm, excepto en pistolas y lanzas de x
pulverizacién. En pistolas y lanzas de pulverizacion el diametro de la carcasa es
inferior a 40 mm.
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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
deben funcionar correctamente, por lo que se debe comprobar su funcionamiento
de acuerdo con lo establecido en la norma de inspecciones
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5.6 Otros dispositivos de medicion

Aquellos dispositivos de medicion aparte de los mandmetros, especialmente los caudalimetros y
sensores de velocidad de avance utilizados para controlar la dosis por hectarea, deben medir con un
error maximo del + 5% sobre la lectura en el instrumento de referencia dentro del rango del
dispositivo de medicion.

Método de verificacion: Medicién de acuerdo con los apartados 5.4 y 5.5 de la norma UNE-
EN ISO 16122-2:2015.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.5.3.

Actuacién del inspector

El inspector procedera a realizar la comprobacion del funcionamiento, si los hubiera, del
caudalimetro para el control de la dosis por hectarea, y del sistema para el control de la
velocidad de avance o cualquier otro dispositivo de medicién. El equipamiento empleado
para la comprobacion del funcionamiento del caudalimetro del pulverizador debe presentar
un error no superior al £ 2% del valor medido con un minimo de 2 I/min. Para la compro-
bacion del sistema de control de la velocidad de avance, el error del equipamiento empleado
no podra superar un + 2.5%.

Caudalimetros para el control de la dosis por hectarea

Tal como se describe en el apartado 5.4 de la norma UNE- EN 1SO 16122-2 existen dos
procedimientos para la realizacion de la inspeccion.

Procedimientodetrabajon®1: verificacionmediantelamediciondel caudal delasboquillas

El pulverizador se debe situar aunapresion dentro de surango de trabajo. Se realizaran
3 mediciones, que consisten en abrir una 0 mas secciones de pulverizacion para proporcio-
nar un caudal que suponga, en la primera medicion, entre el 30 y el 50% del caudal total del
pulverizador, en la segunda entre el 50 y el 75% Y en la tercera el 100% . En cada caso se
anotara la lectura del caudalimetro del pulverizador, el nimero de boquillas en funcio-
namiento y la presion de trabajo.

Para la determinacion 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
se pueden usar los valores individuales de caudales de estas 5 boquillas, obtenidos en el
ensayo de caudal de boquillas de la inspeccion. Se admite el ajuste del caudal de lasboqui-
Ilas en el caso que la presion de trabajo (P) del ensayo no corresponda exactamente con la
presion a la que se obtuvieron los caudales de referencia de las 5 boquillas (P;). Para ello se
utilizara la relacion cuadratica entre presion y caudal:

Ps
420 p,

Donde d; y d,son los caudales correspondientes a cada una de las presiones.
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Sensor de velocidad

Sielequipoesta provisto de ordenador o consola coninformacion
delosparametrosde laaplicacion, elinspector procederaarealizar
lacomprobacion de su correcto funcionamiento
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El caudal real total aplicado en cada 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 respecto al caudal real.

Procedimientodetrabajon®2: Verificacion mediante lacolocacidnde uncaudalime-
tro calibrado en el circuito del pulverizador

El caudalimetro calibrado se debe colocar en el lado de salida de la bomba del pulveri-
zador, lo mas cerca posible del caudalimetro del pulverizador que se tenga que comprobar. El
pulverizador se debe situar a una presion dentro de su rango de trabajo. Se realizaran 3
mediciones, que consisten en abrir una 0 mas secciones de pulverizacion para proporcionar un
caudal que suponga, en la primera medicion, entre el 30 y el 50% del caudal total del pulve-
rizador, en la segunda entre el 50 al 75% y en la tercera el 100%. La lectura del caudalimetro
calibrado se comparara con la lectura del caudalimetro de la maquina para obtener suerror.
Este error se debe expresar en porcentaje respecto a la lectura del caudalimetro calibrado.

Sistema para el control de la velocidad de avance

Tal como se describe en el apartado 5.5 de la norma UNE EN ISO 16122-2:2015, la
medicion de la velocidad se realizara en una distancia de al menos 50 m en una zona llana.
El inicio y el final de esta distancia, asi como el punto de referencia del pulverizador deben
estar claramente indicados.

Una vez regulado el equipo para obtener una velocidad lo mas cercana posible a la ve-
locidad de trabajo, se iniciara la medicion, de forma que al alcanzar el inicio de la distancia
de medida, el equipo haya alcanzado ya la velocidad deseada. Durante la medicion se debe
anotar la velocidad indicada por el sensor de la maquina. Al llegar al punto final de la dis-
tancia de medida, se anotara el tiempo transcurrido (t) en segundos. La velocidad media, en
km/h, en la distancia (d), en metros, se calcula con la expresion:

_ d
V—3,6Xt

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 valores de
la lectura coinciden con los obtenidos durante la prueba. ‘/
La diferencia entre los valores medido e indicado por el dispositivo es inferior al

+5%.

El error del caudalimetro es 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 comprobara la funcionalidad de los dispositivos de regulacion del equipo

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

Todos los dispositivos para la regulacion de la presion deben mantener una presion constante
con una tolerancia del = 10% y volver en menos de 10 s a la presion de trabajo original £ 10%
después de haber cortado y accionado de nuevo la pulverizacion.

Método de verificacion: Prueba de funcionamiento y medicién de acuerdo con el apartado 5.10
de la norma UNE-EN ISO 16122-2:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.5.4.

Actuacion del inspector

El inspector observara y registrara las variaciones del valor indicado de la presion de
trabajo cuando se corta la pulverizacion y cuando se vuelve a accionar. Para ello se utilizara
un manometro que cumpla con los requerimientos del apartado 5.3.1 de la norma, situado
en la posicidn que ocupa el mandmetro del equipo. El inspector solicitara que el equipo se
ponga en funcionamiento y accionara el mando general de apertura de la pulverizacion,
ajustando la presion de trabajo a un valor razonable de acuerdo con las caracteristicas del
equipo y las boquillas instaladas en la barra. Se comprobara que la presién se mantiene
constante con una tolerancia de + 10%. Una vez alcanzado el régimen normal de
funcionamiento, el inspector cortara la pulverizacion de todos los sectores y a continuacion
volvera a abrir el sistema. Transcurridos 10 segundos, se comprobara que se recupera la
presion de trabajo original, con una tolerancia de + 10%.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La presion indicada en el manémetro se mantiene constante, 0 con una variacion
inferior al 10%, tras el cierre y apertura del circuito de pulverizacion. La recuperacién /
de la presion original se realiza en un tiempo no superior a 10 s.

No se logra mantener una presion constante con una tolerancia del +10%.
Transcurridos 10 segundos tras cerrar y abrir de nuevo la pulverizacion, el sistema x
no recupera la presion de trabajo original con una tolerancia del +10%.
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6 Conducciones (rigidas y
flexibles)




Conducciones (rigidas o flexibles)

Las tuberias en buen estado garantizan un trabajo seguroy
sinriesgos de contaminacion por fugas

Las conducciones no deben presentar dobleces
excesivas, ni corrosion o abrasion
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6.1 Conducciones (rigidas y flexibles)

Las conducciones no deben presentar dobleces excesivos ni corrosion o abrasion por contacto con las
superficies circundantes. Las conducciones no deben presentar defectos tales como un desgaste excesivo de
la superficie ni cortes o rajas.

Método de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.6.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara el estado de todas las conducciones del equipo, tanto rigidas
como flexibles, cerciorandose que no existan zonas agrietadas, rajadas o dafiadas que pue-
dan provocar fugas con riesgo de contaminacion medioambiental. Para ello se reseguiran
las conducciones que integran todo el sistema hidraulico, partiendo desde la aspiracion del
deposito hasta las boquillas. El inspector comprobara también que las conducciones no
estén colocadas de manera que haya curvaturas demasiado pronunciadas que puedan difi-
cultar el paso del liquido o que su situacién provoque rozamientos entre ellas o con otros
elementos que produzcan abrasiones y, a la larga, posibles roturas que den lugar a fugas de
producto fitosanitario. Se prestara especial atencién en puntos de conexiones, racores y
articulaciones.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Las conducciones del equipo no presentan defectos (grietas o dobleces importantes) \/
y no se observan fugas o riesgo de roturas.

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 cortes o rajas.
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Filtros

Elequipo dispone de todos los filtros
necesariosy estos se encuentran en perfecto
estadoy ensu posicion correcta

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

Debe haber como minimo un filtro por el lado de impulsién de la bombay, en el caso de bombas de
desplazamiento positivo, otro filtro en el lado de aspiracion.

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

El(los)filtro(s) debe(n) estar en buenas condicionesy el tamafio de lamalla debe corresponderse con
las boquillas de acuerdo a las instrucciones del fabricante de las boquillas.

Meétodo de verificacion: Comprobacion visual y comprobacidon de las especificaciones.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.7.1.

Actuacion del inspector

El inspector debera localizar el/los filtro/s de impulsion, que se encontrard/n
ubicado/s después de la bomba, asi como el filtro de aspiracion en el caso de bombas de
desplazamiento positivo (pistones 0 membranas). Una vez localizados se comprobara que
no presenten fugas. Es importante realizar la comprobacion de fugas antes de abrir los
filtros para no atribuir las fugas a la manipulacion durante la inspeccion.

Posteriormente se abriran las carcasas de los filtros para inspeccionar su estado general,
se extraeran las mallas para comprobar su estado. Las mallas de filtrado no deben presentar
perforaciones ni deformaciones en su estructura. En caso de necesitar juntas téricas para su
correcto funcionamiento, se verificara que éstas existen y que no presentan deforma- ciones,
roturas o muestras de desgaste. Si es posible, se comparara el tipo de malla con el
recomendado por el fabricante del pulverizador y/o el de las boquillas para decidir si es el
que corresponde a las boquillas instaladas.

Resultados de la verificacién

ESTADO VALORACION

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

No esta presente el filtro en el circuito de impulsion de la bomba.
No esté presente el filtro en la aspiracion en el caso de bombas de desplazamiento

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 deben poder limpiar los filtros, con el
depdsito lleno hasta suvolumen nominal, sin
que se produzcan fugas de liquido, salvo las
que aparecenen lacarcasadelfiltroyenlas

conducciones de aspiracion

Siel sistema de aislamiento no funciona correctamente representa
unproblemaparaoperar correctamenteenelfiltroconel depositolleno,
produciéndose derrames incontrolados de liquido
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7.2 Dispositivo de aislamiento

Se deben poder limpiar los filtros, con el depdsito lleno hasta su volumen nominal, sin que se
pro- duzcan fugas de liquido de pulverizacion excepto aquellas que aparezcan en la carcasa del filtro
y en las conducciones de aspiracion.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.7.2.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara el estado y el funcionamiento del dispositivo que permite aislar
los filtros del circuito hidraulico. Para ello comprobara que es posible abrir (desenroscar) los
vasos de los filtros con el deposito lleno de liquido sin que se derrame mas liquido que el
contenido en la carcasa y, ocasionalmente, en la tuberia de aspiracion. Basicamente este
requisito se refiere al filtro de aspiracion, situado antes de la bomba del pulverizador. El
inspector esperara unos segundos hasta comprobar que el caudal va disminuyendo hasta

dejar de chorrear.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Existe un dispositivo de aislamiento en los filtros que permite desmontarlo y extraer
la malla con el depdsito lleno, sin que se produzcan derrames de liquido. El dispositivo /
funciona correctamente.

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

Ni desmontando el filtro es posible
extraer lamalla parasu sustitucion,
o resulta muydificil
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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 verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.7.3.

Actuacion del inspector

El inspector abrird los distintos filtros del equipo (aspiracién e impulsion) y extraera las
mallas para comprobar que éstas pueden ser cambiadas o sustituidas en caso de desgaste 0
rotura.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Es posible la sustitucion o reemplazo de las mallas de los filtros sin ningtin problema. /
No se puede cambiar la malla de los filtros, ni siguiendo las instrucciones del x
fabricante.

121






8 Barra de pulverizacion




Barra depulverizacion

Labarradebe serestable entodas las direcciones, sin presentar movimientos
excesivosdebidosal desgastey/oaunadeformacionpermanente

Labarrano presenta laestabilidad necesaria. Alguno de los
tramos no mantiene su posicion horizontal
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Barra depulverizacion

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 esta disefiada para funciones especiales, por ejemplo, para tratamiento en bancales de
invernadero.

Método de verificacion: Comprobacion visual y medicion.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.8.1.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a intentar mover la barra en todas las direcciones para com-
probar su estabilidad. También procedera a comprobar que las articulaciones de la barra no
presentan mas holgura que la necesaria para su plegado y desplegado. Se situara en un
extremo de la barra cuando ésta se encuentre desplegada y observard que no presenta
deformaciones ni desviaciones. Finalmente, medira la longitud del centro de la barra a cada
uno de los extremos para comprobar que son iguales excepto si esta disefiada para funciones
especiales

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La barra es estable y no presenta deformaciones ni desviaciones. Las articulaciones no /
presentan holguras excesivas y ambos lados de la barra presentan la misma longitud.

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

125



Barra depulverizacion

Enelcasodeexistirelementos que permitan larecuperacionautomatica
de laposicion de la barra, éstos deben funcionar correctamente
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Barra depulverizacion

8.2 Recuperacion automatica de la posicion

En su caso, el sistema de recuperacion automatica de la posicion de las barras debe funcionar
correctamente y moverlas hacia adelante y/o atras cuando se entre en contacto con obstaculos.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.8.2.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a observar si la barra va equipada con un sistema de retorno
automatico de sus extremos. En este caso, el inspector impulsara ambos extremos hacia
adelante y/o hacia atras simulando el impacto con un obstaculo. La prueba se hara simu-
lando los dos sentidos de la marcha. Se comprobara la capacidad de la barra para regresar
de forma automatica a su posicion original.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La barra dispone de retornos autométicos de los extremos de la barra y éstos /
funcionan correctamente.

No funciona correctamente el sistema de recuperacion automatica de la posicion. x
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Barra depulverizacion

Laseparacionyorientacionde lasboquillas debe ser uniforme
alo largo de labarra

Sedebe conseguir laverticalidad del cuerpode lasboquillas
con una desviacion maxima de 10°
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Barra depulverizacion

8.3 Orientacion y separacion de boquillas

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

La separacion de las boquillas (distancia entre los centros de 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 desviacién 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 configuracion deben corresponderse con las

especificaciones del disefio del fabricante.

No debe ser posible modificar de manera involuntaria la posicion de las boquillas cuando se esté
trabajando, por ejemplo, debido al plegado/desplegado de la barra.

Método de verificacion: Comprobacion visual y medicion.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.8.3.

Actuacion del inspector

El inspector medira la distancia entre boquillas y verificara que esta sea uniforme a lo
largo de toda la barra y que no difiere en mas de lo establecido respecto a la distancia
anunciada por el fabricante en el manual de instrucciones (normalmente 50 cm). Es reco-
mendable realizar varias mediciones en distintos puntos a lo largo de la barra. La distancia
se debe medir tomando como puntos de referencia los centros de dos boquillas contiguas.
Ademaés, comprobara que no se pueda modificar la posicion de las boquillas de manera invo-
luntaria. Posteriormente se debera comprobar la verticalidad del cuerpo de la boquilla 'y de
la boquilla en si misma. Una vez colocada en posicion de trabajo, se debera comprobar que
la desviacion de la boquilla respecto al eje vertical no supera un angulo de 10°. En caso de
que se aprecie visualmente que las boquillas pudieran estar desviadas mas de 10°, con ayuda
de un plomo, una regla y un trasportador de angulos se procedera a realizar la medicion
correspondiente. El inspector observara el equipo verificando si la barra esta equipada con
boquillas especiales de extremo de barra.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Las boquillas estan todas separadas la misma distancia. No puede modificarse la
posicion de las boquillas de manera involuntaria. Se consigue la verticalidad de todas /
las boquillas.

No es uniforme la separacion de las boquillas a lo largo de la barra.
La variacion de la separacion entre boquillas es >+5% de la distancia nominal. x
Es posible modificar involuntariamente la posicién de las boquillas.
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Barra depulverizacion

Se debe comprobar la uniformidad de la altura de la barra
en toda su longitud

Lasvariacionesexcesivasen laaltura
de labarraimpiden una distribucion
uniforme en elcampo
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Barra depulverizacion

8.4 Deformacion de la barra: posicion vertical

La distancia vertical, medida con el pulverizador parado, entre los bordes inferiores de cada
boquilla y una linea horizontal de referencia (por ejemplo, una superficie horizontal nivelada) no
debe variar mas de + 10 cm o més del + 0,5% de la anchura de trabajo, cualquiera que sea mayor.

Método de verificacion: Comprobacion visual y medicion.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.8.4.1.

Actuacion del inspector

Cuando la barra se encuentre en posicion horizontal y paralela al suelo, el inspector
procederad a medir la distancia desde el borde inferior de cada una de las boquillas hasta el
suelo, y comprobara que las diferencias entre las medidas no son superiores a 10 cm o aun
0,5% de la anchura de trabajo del equipo.

Anchura de Anchurade 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

Las diferencias en la distancia entre los bordes inferiores de las boquillas hasta el suelo
son inferiores a 10 cm o a un 0,5% de la mitad de la anchura de trabajo del equipo en /
todos los casos.

Para barras de anchura de trabajo <20 m, la variacion de la distancia vertical de los
bordes inferiores de cada boquilla varia en mas de +10 cm. x
Para barras de >20 m de anchura de trabajo, la variacion de la distancia vertical de

los bordes inferiores de cada boquilla varia en mas de +0,5% de la anchura de trabajo.
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Barra depulverizacion

Labarrano debe doblarse alo largo de un plano horizontal.
Se debe comprobar la deformacién maximad (< 2,5%) desde
el punto central de la barra (1)

Barra deformada longitudinalmente
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Barra depulverizacion

8.5 Deformacion de la barra: posicion horizontal

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

Método de verificacion: Comprobacion visual y medicion.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-2:2015, apartado 4.8.4.2.

Actuacion del inspector

Trazar una linea de referencia (tiza, cuerda, laser) de longitud igual o superior a la
anchura de la barra. Situar el pulverizador de tal manera que las 2 o 3 boquillas centrales de
la barra queden alineadas con la linea de referencia trazada. Comprobar que el resto de
boquillas de la barra quedan posicionadas dentro de las tolerancias admitidas (mirar cuadro
inferior) respecto a la linea trazada.

Anchura de barra—1(m) Deformacion maxima admitida - d
(2,5% de I) (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 posicion horizontal de los dos puntos de la barra evaluados son /
inferiores al 2,5% de la longitud de la barra.

Las diferencias en la posicion horizontal de los dos puntos de la barra evaluados son x
superiores al 2,5% de la longitud de la barra.
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Barra depulverizacion |

Las barras con ancho de trabajo igual o superior a 10 m deben disponer
de unelemento de proteccion de las boquillas que prevengan dafios en
caso de que la barra golpe en el suelo

La ausencia de elementos protectores de boquillas extremas o de protectores
inadecuados incrementa el riesgo de roturas
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8.6 Prevencion frente a darnos en las boquillas

Las barras con una anchura de trabajo > 10 m deben estar provistas de un dispositivo que
prevenga frente a dafios a las boquillas en caso de que la barra golpee el suelo.

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.8.5.

Actuacion del inspector

El inspector medira la anchura de trabajo de la barra. Si ésta es igual o superior a 10 m,
se comprobara que en los extremos de la barra existan dispositivos de proteccion que
impidan dafos a las boquillas extremas en caso de impacto contra el suelo. Se comprobara
el estado de los dispositivos y su funcionalidad.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

La anchura de trabajo de la barra es supgrior a 10 m y dispone de un dispositivo de
proteccion de las boquillas del extremo. Este esta en buen estado y cumple la funcion /
de manera adecuada.

La barra no presenta un dispositivo de proteccion que prevenga dafios a las boquillas
en caso de golpeo en el suelo. Aplicable solo a barras con una anchura de trabajo igual x
o0 superior a 10 m.
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Barra depulverizacion

Comprobar el correcto funcionamiento de los dispositivos que permiten la
regulacion de la altura de la barra
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Barra depulverizacion

8.7 Requlacién de la altura

Los dispositivos de regulacién de la altura, en su caso, deben funcionar.
Método de verificacion: Comprobacion visual prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.8.6.

Actuacion del inspector

Si el equipo esta provisto de un sistema para el control y la regulacion de la altura de la
barra, se comprobara el correcto funcionamiento del mismo. Se evaluara la capacidad del
sistema para ajustar la barra a diferentes alturas de trabajo, sin necesidad de actuar sobre el
elevador hidraulico del tractor (caso de equipos suspendidos).

Resultados de la verificacién

ESTADO VALORACION

Funciona correctamente el dispositivo de regulacion de la altura de la barra. /

No funcionan los dispositivos de regulacion de la altura de la barra. x
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Barra depulverizacion

Comprobar los dispositivos de amortiguacion de labarra, simulando un cambioen
inclinacionde labarray observando su retorno ala posiciéninicial

Siel equipo dispone de dispositivo para
amortiguar losmovimientosinvoluntarios
de la barra, debe funcionar correctamente
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Barra depulverizacion

8.8 Amortiguacion, compensacion de pendientes y estabilizacion

Los dispositivos para amortiguar movimientos involuntarios de la barra, y los sistemas de
compensacion de pendientes y de estabilizacién, en su caso, deben funcionar.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.8.7.

Actuacion del inspector

Se comprobara el correcto funcionamiento del dispositivo de amortiguacion del movi-
miento de la barra. Para ello el inspector movera en sentido ascendente y descendente la
barra y observara la recuperacion automatica de la posicion inicial. Se evaluara la adapta-
cion del sistema a la variacion de la pendiente (si dispone de ello).

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

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

No funciona el dispositivo de suspension que amortigua los movimientos involuntarios

de la barra. x

No funcionan los sistemas de compensacion de pendientes.
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Barra depulverizacion

Situacionde losmanometros de comprobacionencada
uno de los sectores independientes de la barra

La presion en los diferentes sectores
de labarranose

mantiene constante cuando se
cierranunoauno

Lacolocacion de un manémetro certificado conectado al inicio de cada
seccidonde labarranospermite comprobarsilavariaciénde presional cerrar
y abrir sectores superael limite del 10% tolerado
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Barra depulverizacion

8.9 Compensacion de retornos

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

Este requisito s6lo se aplica a los pulverizadores provistos de valvulas de compensacién que
pueden ajustarse para que al cerrar una seccion retorne hacia el depésito el mismo volumen de
liquido que, de otra forma, saldria por las boquillas de una seccion cuando la vélvula esta
abierta.

Método de verificacion: Prueba de funcionamiento de acuerdo con el apartado 5.9.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.8.8.

Actuacion del inspector

Para realizar esta verificacion el inspector colocara un manémetro calibrado en la
posicion del mandmetro del pulverizador. A continuacidn, se pondra el pulverizador en
funcionamiento, con todos los sectores abiertos, y se fijara la presion habitual de trabajo. El
inspector comprobard y registrara las variaciones del valor de la presion indicado por el
mandmetro mientras se van cerrando las secciones una a una, manteniendo cerradas todas
las secciones que se han ido cerrando hasta que se realicen todas las mediciones. Tras el
cierre de cada una de las secciones, se esperara 10 s hasta anotar el valor indicado en el
mandmetro.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Al ir cerrando las distintas secciones de la barra de una en una, la presion de trabajo
en el sistema se mantiene constante o con una variacion inferior al 10%. El equipo /
permite la regulacion del retorno calibrado.

La variacion de presion medida a la entrada de cada seccion o indicada por el
mandmetro del pulverizador varia en mas del 10% y el sistema de compensacion de x
retornos no permite un ajuste adecuado.
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Barra depulverizacion

Secomprobaralacaidade presioninstalandomandmetros calibradosentodas las
seccionesde labarraycomprobando las variaciones de presion
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Se debe colocar un manémetro en cada una de las secciones de la barra.
Elmanometro se situaraen el punto mas alejado de cada seccion,
enrelacion al punto de alimentacion de la misma
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Barra depulverizacion

8.10 Caida de presion

La caida de presién entre el punto del pulverizador donde se mide la presion indicada para
realizar la pulverizacion y el punto méas alejado de cada seccion de la barra no debe ser superior
al 10%.

En el caso de realizar mediciones en un equipo para la comprobacion de la distribucion
(véase 4.9.3.2), s6lo es necesario medir en un punto en el extremo de la barra.

Meétodo de verificacion: Medicién y prueba de funcionamiento de acuerdo con el apartado 5.8
de la norma.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.8.9.

Actuacion del inspector

El ensayo se realizara con la boquilla de mayor caudal suministrada en el pulverizador
y a una presion comprendida en el rango de presiones de trabajo indicado por el fabricante
de las boquillas. El inspector colocara un manémetro calibrado, de acuerdo con elapartado
5.3.1 de la norma, en el lugar que ocupa la boquilla mas alejada del punto de alimentacion
de cada uno de los sectores de la barra (en el caso de sectores con alimentacidn en un punto
intermedio, solo se medira en el extremo mas alejado). Hay que utilizar un dispositivo que
permita la colocacion de la boquilla retirada en el extremo del mismo, de forma que se
mantenga el normal funcionamiento de la barra. Una vez puesto en marcha el equipo y
ajustada la presion de trabajo seleccionada en el mandémetro de la maquina, se comprobara
la lectura de presion en el manémetro de referencia colocado en el lugar de la boquilla, y
se comparara la presion con la indicada en otro manémetro de referencia colocado en la
posicion del mandémetro de la maquina. La diferencia entre ambos valores no debe ser
superior al 10%. Esta comprobacion se debe realizar en todas las secciones del equipo y se
debe realizar para dos valores de presion dentro del rango normal de trabajo de la boquilla
empleada. Si la inspeccion del equipo va a incluir la comprobacion de la distribucion
horizontal utilizando un banco de distribucion horizontal, entonces Unicamente sera
necesario comprobar la presion en un punto en el extremo de la barra, y comparar ésta con
la indicada en el manémetro del equipo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La diferencia de presiones entre el punto de medida de la presion en el equipo y la

presion en la/s boquilla/s mas alejadas de cada una de las secciones es menor o igual /
al 10%.

La caida de presién es > 10% en alguna de las secciones comprobadas. x
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Barra depulverizacion
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Paralacomprobacionde lacompensacionde retornosseajustara lamaquina
aunapresion normal de trabajoy se iran cerrando, progresivamente,
todas las secciones de la barra. Tras el cierre de cada seccion, se comprobara
la presion indicada en el mandmetro (PA, PA,B, PA,B,C). Las secciones
permaneceran cerradas a medida que se vayan cerrando

Paralaevaluaciondelacaidadepresionsecolocaraunmanometro
calibrado en cada una de las secciones de barra, en el lugar correspondiente
alaboquillamésalejadadel puntodealimentaciondecadaseccion
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Barra depulverizacion

Compensacion de retornos y caida de presion (resumen)

Actuacion del inspector (compensacion de retornos)

El ensayo se realizara con la boquilla de mayor caudal suministrada en el pulverizador
y a una presion comprendida en el rango de presiones de trabajo indicado por el fabricante
de las boquillas. Tras ajustar la presion de trabajo (P) se procedera a ir cerrando, una por
una, todas las secciones de la barra. Tras el cierre de cada una de ellas se observara la pre-
sion indicada en el manémetro (Patras cerrar la seccion A; Pagtras cerrar las secciones A y
B,...). Las secciones, una vez cerradas, deberan permanecer cerradas hasta la finalizacion
de la comprobacion. Las presiones Pa, Pag, Pasc,... no podran diferir en + 10% la presion
para la que fue regulado el equipo (P), transcurridos 10 segundos desde el cierre de cada
una de las secciones.

Actuacion del inspector (caida de presién)

El ensayo se realizara con la boquilla de mayor caudal suministrada en el
pulverizador y a una presion comprendida en el rango de presiones del fabricante. El
inspector colocara un manémetro calibrado en la posicion de la boquilla méas alejada del
punto de alimentacion en cada uno de los sectores de la barra, pero de forma que dicha
boquilla pueda seguir funcionando. Se anotaran las presiones indicadas en cada uno de
los manometros y se comprobara que la diferencia con la presion indicada por un
manometro calibrado, situado en la posicion del manémetro de la maquina, no sea
superior al 10%.
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Boquillas

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

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

9.1 Semejanza de boquillas

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

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

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.9.1.

Actuacion del inspector

Se observara si la barra lleva porta-boquillas simples o maltiples. Las boquillas insta-
ladas en la barra de pulverizacion deben ser todas iguales (en el caso de porta-boquillas
multiples esta comprobacion se realizara de forma independiente para todos los tipos de
boquillas instalados en el equipo), excepto las extremas que pueden ser diferentes. El ins-
pector comprobara que todas son del mismo tipo, tamafio y material, y que todas sean del
mismo fabricante. Si la barra esta provista de boquillas 1SO, el inspector podra aceptar la
presencia de boquillas de distintos fabricantes, siempre que el cdigo de color y nomencla-
tura se mantenga constante en toda la barra. En caso de disponer de dispositivos antigoteo
o filtros en el porta-boquillas, deberan ser compatibles con las boquillas presentes.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Excepto las extremas, todas las boquillas son idénticas (cuando se comparan por
grupos en caso de porta boquillas multiples) y en caso de contar con dispositivos /
antigoteo o filtros, éstos estan montados en todos los porta boquillas y son idénticos.

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 cédigo x
1SO).

No existe compatibilidad con el resto de componentes a lo largo de la barra.
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Boquillas

Eldispositivoantigoteofuncionacorrectamenteylasboquillas dejan de
emitir liquido trasel cierre del circuito

Trasel cierre del circuito de pulverizacion, todas las boquillas de la
barra deben dejar de gotear transcurridos 5 segundos desde el cierre
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Boquillas

9.2 Goteo

Tras cortar la pulverizacion no debe aparecer un goteo continuo en las boquillas pasados
5 s desde la desaparicion del chorro de pulverizacion.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-2:2015, apartado 4.9.2.

Actuacion del inspector

Se pondra en marcha el equipo de pulverizacion, seleccionando previamente una presion
de trabajo y uno de los tamafios de boquillas presentes en el equipo (si hubiera mas de uno).
Tras ajustar la presion, se procederd a cerrar el circuito accionando el mando general de
apertura/cierre. Se debera comprobar que, transcurridos 5 s desde la interrupcion de la
pulverizacion, no se produce goteo continuo en ninguna de las boquillas de la barra.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

Al cortar la pulverizacion, y transcurridos 5 s, no se observa goteo de liquido en /
ninguna de las boquillas de la barra.

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

Se determinara 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

i HW . K@, no puede variar mas del 20%
i ”. i 43 respecto al valor medio de todas
las mediciones
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Ladeterminacion de ladistribucion transversal permite detectar errores
en ladistribucion horizontal de la barra a partir de la informacién obtenida
con el equipo de medida
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Boquillas

9.3 Distribucion transversal. Medicién en un equipo para la
comprobacién de la distribucion horizontal

Si se utilizan boquillas de presion hidaulicas en la barra, para la consecucion 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 distribucion transversal en toda la superficie de solapamiento debe ser uniforme. La
uniformidad de la distribucion transversal se evalUa considerando que el coeficiente de
variacién no debe ser superior al 10%.

b) El liquido recogido en cada canal colector del equipo en la superficie de solapamiento
no debe variar mas del + 20% respecto al valor medio total.

Método de verificacion: medicidn de acuerdo con el apartado 5.6 de la norma UNE-EN 1SO
16122-2:2015.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.9.3.2.

Actuacion del inspector

Para la comprobacion de la distribucion horizontal es necesario disponer de un equipo
cuyas caracteristicas cumplan con los requisitos establecidos en el apartado 5.6.1 de la
norma UNE-EN ISO 16122-2:2015. Mas informacion al respecto puede encontrarse en la
norma ISO 5682-2. La comprobacion de la distribucion horizontal de la barra se debe
realizar para todos los juegos de boquillas presentes en el pulverizador, y en toda la an-
chura de trabajo del equipo. El ensayo se debe realizar a una altura normalizada (medida
desde la punta de la boquilla) y hasta la parte superior de las acanaladuras del equipo de
medida. Se considera una altura recomendable 50 cm (para boquillas de 110° de angulo de
pulverizacion). La presion elegida para la realizacion del ensayo debera estar comprendida
en el rango de presiones establecido por el fabricante de las boquillas. La medida de la uni-
formidad de distribucion horizontal se debe realizar desde el punto medio entre el centro de
la tltima boquilla exterior y el centro de la pendltima boquilla a un lado de la barra, hasta
el punto medio entre el centro de la Ultima boquilla exterior y el centro de la pendltima
boquilla al otro lado de la barra. Una vez obtenidos los valores de la cantidad de liquido
recogido en todos los canales del equipo de medicion, se procedera al calculo del coeficiente
de variacion de todos los valores obtenidos, de acuerdo con lo especificado en el apartado
5.6.3 de la norma de inspecciones.

Resultados de la verificacion

ESTADO \V/\Ne]=7Nei[o]\

La prueba de la distribucién horizontal del liquido presenta un valor del coeficiente de
variacion igual o inferior al 10%, y la desviacién del volumen unitario recogido en /
cada una de los colectores del banco de distribucion horizontal no difiere en mas del

20% respecto al valor medio recogido en todos los colectores.

El coeficiente de variacion, CV, es >10%.
El volumen de liquido recogido en cada canal colector del equipo varia mas de +20% x
respecto al valor medio total.
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Boquillas

Se debe comprobar el caudal unitario de cada una de las boquillas de la barrapara
compararlo posteriormente con el caudal nominal indicado por el fabricante. En
el casodenoconocer el caudal nominal de lasboquillas se compararan losvalores

obtenidos conel caudal medio de todas las boquillas de labarra

Paraladeterminacion del caudal de las boquillas es preciso utilizar equipos que
cumplan con las especificaciones requeridas en la norma de inspeccion, como una
probetacalibrada.
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Boquillas

9.4 Distribucion transversal. Medicion del caudal

Si se utilizan boquillas de presion hidaulicas en la barra, para la consecucion 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.

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

Caudal nominal conocido de las boquillas

La desviacion 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 las boquillas, o

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

Caudal nominal desconocido de las boquillas

El caudal de una boquilla en particular no debe exceder mas del + 5% del caudal medio de
las boquillas del mismo tipo y tamafio instaladas en el pulverizador.

Método de verificacion: Medicion de acuerdo con el apartado 5.7 de la norma UNE- EN 1SO
16122-2:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartados 4.9.3.3.2 y
49333
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Boquillas

Medicion del caudal de las boquillas en una barra con un caudalimetro
electronico. El valor medido se debe comparar con el caudal nominal de las
boquillas suministrado por el fabricante

Medida del caudal con las boquillas colocadas en la barra
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Boquillas

Actuacién del inspector

Se debe comprobar el caudal de todas las boquillas instaladas en el equipo. El inspector
decidira si efecttia la medicion del caudal con las boquillas instaladas en la barra o retiradas de
la misma, en funcidn de la instrumentacion y equipamiento de que disponga. En este Gltimo
caso debera comprobar, antes de retirar las boquillas de la barra, que funcionan correcta-
mente y que el chorro de pulverizacion se forma sin problemas evidentes. El equipo utilizado
para la medicion y comprobacién del caudal de las boquillas debe cumplir los requisitos de
precision establecidos en el apartado 5.7.1 de la norma. El ensayo se realizara a una presion
comprendida en el rango de presiones indicado por el fabricante de las boquillas.

a) Medicion con las boquillas instaladas en la barra

Se determina el caudal de las boquillas (volumen por unidad de tiempo) instaladas en el
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 medida del caudal, siempre que cumpla los requisitos
de calidad especificados en el apartado 5.7.1 de la norma de inspeccion. La presion durante
el ensayo de caudal se debe medir en la posicion de la boquilla o lo mas cerca posible a la
misma con un manémetro calibrado que cumpla con las especificaciones del apartado 5.3.1
de la norma. Informacién detallada del proceso de medida del caudal se puede obtener tam-
bién en el apartado 8.1 de la norma ISO 5682-2:1997, 0 en sus posteriores actualizaciones.
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Equipo parala determinacion del caudal de las boquillas retiradas
de la barra depulverizacion

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

La medicién del caudal de cada boquilla se debe realizar en un banco de ensayo. El banco
de ensayo esta formado por una bomba que suministra agua con una determinada presion a
través de las boquillas, un regulador de presion, un manémetro (analdgico o digital) para
monitorizar la presion real y un caudalimetro para medir el caudal real. EI manémetro debe
cumplir las especificaciones del apartado 5.3.1. Se colocaréa la boquilla en el banco de ensayo
de boquillas y se determinara el caudal de cada una de ellas a la presion de ensayo prefijada.
Estas lecturas se anotaran o seran captadas por un sistema electrénico de adquisicion para
su procesamiento.

A continuacion, tanto en a) como en b), se compara cada valor de caudal de las boquillas
con el caudal nominal indicado por el fabricante, determinando la variacion existente. Si no
se conoce el caudal nominal de las boquillas, una vez obtenidos los caudales de cada una, se
calcula el valor medio correspondiente a las boquillas de un mismo tipo y tamafio y se calcula
la desviacion del caudal de cada una de las boquillas respecto al caudal medio correspondiente.
En el caso que haya solo dos boquillas del mismo tipo y tamafio, la desviacion se calculara
respecto a la boquilla de mayor caudal. Por Gltimo, en el caso que el equipo de aplicacion dis-
ponga de una Unica salida de liquido de pulverizacion, con una boquilla de caudal regulable,
se debe medir su caudal, pero no se podra dar ninguna indicacion sobre su posible desgaste,
ya que no se conoce su caudal nominal.

c¢) Medicion del caudal en pistolas de pulverizacion

En el caso que el equipo de aplicacion disponga de pistolas de pulverizacion, se medira su
caudal a la presion de trabajo habitual. Este valor se indicara en el boletin de inspeccion, sin
consecuencia sobre el resultado final de lainspeccion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Todas las boquillas de la barra presentan una variacion de caudal respecto al caudal
nominal inferior al £10% para caudales iguales o superiores a 1 I/min, o inferior al
+15% para boquillas con caudal inferior a 1 I/min. ‘/
El caudal medido en cada una de las boquillas presenta una desviacion igual o inferior

al £5% respecto al valor medio calculado del caudal medido en todo el juego de
boquillas de la barra.

La desviacion del caudal de alguna boquilla es >+10% del caudal nominal cuando el
caudal es >1 I/min.

La desviacion del caudal de alguna boquilla es >+15% del caudal nominal cuando el x
caudal es <1 I/min.

El caudal de alguna boquilla es >+5% del caudal medio de las boquillas.
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Analizar la variacion de presion
entre los mandmetros calibrados colocados
enlaentraday el extremo de cada uno

de los sectoresde labarra

Variacion <10%

Variaciéon > 10%
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9.5 Distribucion de la presion

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

- Lapresion a la entrada de cada seccién de la barra no debe exceder en mas del + 10%
de la presion media medida en las entradas de todas las secciones de la barra.

- La presion entre los extremos de entrada y la salida de cada seccion no debe caer mas
de un 10%, cuando se realiza la pulverizacion con el juego de boquillas mas grande
instalado en el pulverizador.

Método de verificacion: Prueba de funcionamiento de acuerdo con el apartado 5.11.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.9.3.3.4.

Actuacion del inspector

El ensayo se debe realizar con las boquillas de mayor caudal suministradas en el pul-
verizador y a una presion comprendida en el rango de presiones de trabajo indicada por el
fabricante de boquillas. El inspector colocara en cada una de las entradas de las diferentes
secciones de la barra, en el lugar de la boquilla, un manémetro calibrado de ensayo (véase
apartado 5.3.1 de la norma de inspecciones). Se pondra en marcha el pulverizador y se
ajustara la presion de trabajo, selecciondndola entre el rango de presiones habituales de
trabajo de la maquina (3 bar es una presion recomendada para pulverizadores hidraulicos).
Se anotaran las presiones medidas en cada uno de los manémetros calibrados colocados en
cada una de las secciones de la barra y se calcularé la presion media obtenida. El valor
individual de la presién medido en cada una de las secciones de la barra se comparara con
el valor de la presion media calculada, y la diferencia entre ambas no podra superar el 10%.
Igualmente, se colocara un manémetro calibrado en la misma posicién ocupada por una bo-
quilla en los extremos de cada una de las secciones del equipo. Con el valor de la lectura de
la presién obtenida en este punto, se procedera a calcular la caida de presion entre el punto
de entrada y el punto extremo de cada seccion de la barra, tal como se indica en el apartado
5.11 de la norma. La caida de presion entre ambos puntos, para cada una de las secciones
de la barra, no deberé ser superior al 10%. Durante la medicion se debe garantizar a que
todas las boquillas puedan pulverizar para mantener las condiciones normales de trabajo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La presion medida en el punto de entrada de cada una de las secciones de la barra no
difiere en mas del 10% respecto a la media de presiones medidas en todos los sectores

de la barra. Ademas, la diferencia de presion entre el punto de alimentacion de cada /
seccion y el punto mas extremo de la misma, es inferior al 10%, cuando se instalan en
la barra las boquillas de mayor calibre disponibles en el equipo.

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

del pulverizador es >10%.
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“'
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Se ajusta la presion de trabajo a un valor normal dentro del rango de utilizacion
delequipo (P)ysecolocaunmanometrocalibradoalaentradadetodas
y cadaunade las secciones de labarra. El valor medido en cada unade las secciones
(Pa, Pb, Pc ...) se compara con el valor medio de las presiones adquiridas
a la entrada de todas las secciones

Pia(* Poal ™) () Pis (%) Pas *)Pac Pic (*

Se ajusta la presion de trabajo (P). Se coloca un manémetro calibrado a laentraday
enel puntoméasextremo de todasy cada unade lasseccionesde labarra.
La diferencia de presiones entre la entrada (Pox) y la salida (P1x) de cada una
de las secciones no debe ser superior al 10%
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Sistema deaire

Siel sistema de aire dispone de un dispositivo de conexion/desconexion, el
inspector deberacomprobar sufuncionamiento poniendoelsistemaen
marcha y desconectandolo posteriormente

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

164



Sistema deaire

10.1 Desconexidn

Si el sistema de aire se puede desconectar independientemente de otros elementos accionados
del pulverizador, entonces el sistema de desconexién debe funcionar.

Método de verificacion: Prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.10.1.

Actuacion del inspector

Si el pulverizador de barras dispone de un sistema de asistencia de aire, es posible que
el ventilador del mismo disponga de un sistema de desconexion que funcione indepen-
dientemente del resto de dispositivos. En este caso el inspector solicitard que se ponga en
marcha el equipo, que se accione el ventilador, y comprobara que el mando de conexion/
desconexion del mismo funciona adecuadamente.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El sistema de conexion/desconexion del ventilador funciona correctamente y es
posible interrumpir la transmisién del movimiento de forma independiente del resto /
de elementos.

El mecanismo de desconexion del sistema de aire no funciona. x
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Secomprobaran losdispositivosde orientaciony ajuste de lacorriente
de aire del sistema de asistencia de aire

Sedeberacomprobar lafuncionalidad de los dispositivos de ajuste
y orientacion de la corriente de aire
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10.2 Regulacion

Las paletas que dirigen el flujo de aire en el sistema de aire y en una carcasa adicional
deben funcionar.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.10.2.

Actuacion del inspector

Si el equipo dispone de un dispositivo de asistencia de aire el inspector comprobaré el
funcionamiento todos sus componentes: alabes del ventilador, deflectores, carcasa adicional,
etc.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Todos los componentes del sistema de aire funcionan correctamente /

Algun elemento del sistema de aire no funciona correctamente x
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11 Pistolas y lanzas de
pulverizacion




Pistolas y lanzas de pulverizacion

El gatillo de la pistola debe funcionar correctamente.
Comprobar el blogueo cuando esté cerrado y la imposibilidad
de bloguearlo en posicién abierta

2

Comprobar la ausencia de goteo en la posicion “off
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Pistolas y lanzas de pulverizacion

11.1 Gatillo

El gatillo debe funcionar. Se debe poder bloquear en la posicion cerrada y no se debe
bloquear en la posicion abierta.

El sistema de apertura cierre instalado en la pistola debe estar provisto de parada y
apertura rapidas. Cuando el gatillo esta en la posiciéon “off ” (posicion cerrada) no se debe
producir un goteo continuo.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.11.1.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara la presencia y funcionalidad del gatillo de la pistola de pulve-
rizacion. Debera comprobar si funciona correctamente el dispositivo de parada y apertura
rapidas. Posteriormente, se colocara el dispositivo en la opcion de cerrado y se comprobara
que no se producen pérdidas ni goteos continuos.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

El gatillo debe funcionar. Se debe poder bloquear en la posicion cerrada y no se debe
bloquear en la posicion abierta.

El sistema de apertura cierre instalado en la pistola debe estar provisto de parada y /
apertura rapidas. Cuando el gatillo esta en la posicion “off ” (posicion cerrada) no se
debe producir un goteo continuo.

El gatillo no funciona.

El gatillo no se bloquea en la posicion cerrada.
El gatillo se bloquea en la posicion abierta. x
El sistema de apertura y cierre no permiten la apertura y la parada rapidas. Cuando
el gatillo esta en posicion cerrada se produce goteo continuo.
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Pistolas y lanzas de pulverizacion

Comprobar el funcionamiento del sistema de regulacion de caudal, si esta presente

Comprobacion de la regulacion del &ngulo de pulverizacion

172



Pistolas y lanzas de pulverizacion

11.2 Requlacion del caudal y el angulo

Si el caudal y/o angulo de pulverizacion de la pistola es regulable, entonces el dispositivo
de regulacion debe funcionar.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.11.2.

Actuacion del inspector

Si la pistola de pulverizacion dispone de un sistema de control y ajustes del caudal de
liquido y del angulo de pulverizacion, el inspector procedera a comprobar la funcionalidad
de los mismos. El funcionamiento del sistema de regulacion del angulo de pulverizacion se
realizard visualmente, modificando la posicion del dispositivo y comprobando que efectiva-
mente se producen variaciones del dngulo generado por la boquilla.

Resultados de la verificaciéon

ESTADO VALORACION

Si la pistola dispone de un sistema de regulacion del caudal y/o del angulo de /
pulverizacion, funcionan correctamente.

El dispositivo de regulacion del caudal no funciona. x
El dispositivo de regulacion del angulo no funciona.
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Parte 3:
Pulverizadores para cultivos
arbustivos y arboreos

Procedimiento de inspeccion de acuerdo con la norma UNE-EN 1SO 16122-3:2015
Maquinaria agricola y forestal. Inspeccién de pulverizadores en uso.
Parte 3: Pulverizadores para cultivos arbustivos y arboreos

Esta parte del Manual ha de aplicarse junto a la Parte 1. Generalidades (UNE-EN ISO 16122-1:2015).






1 Fugas y goteo




Fugas ygoteo

Deposito sin fugas

Fugasvisibleseimportantesenel depdsito
0 en otras partes de la maquina
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Fugas ygoteo

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
horizontal nivelada y con la bomba sin funcionar para buscar posibles fugas del depdsito,
bomba y las conducciones asociadas.

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

Meétodo de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.1.1.

Actuacion del inspector

El inspector realizara una comprobacion visual de todos los elementos del pulverizador,
especialmente los que estan el contacto directo con el liquido. Se prestara especial atencién
a las tuberias, juntas, filtros y orificios de vaciado. Se debera garantizar que no existen fugas
de liquido, ni riesgo de fugas como consecuencia del mal estado de alguno de los elementos
con el equipo sin accionar. En el caso de depdsitos de gran capacidad (superiores a 1000
litros) sera suficiente llenar el depdsito hasta la mitad de su capacidad para comprobar su
estado. Se prestara especial atencion a la existencia de grietas, orificios u otros defectos en
la parte del depdsito sin agua.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El equipo en situacion de parada no presenta fugas de liquido en ninguno de sus /
elementos.

Existen fugas en el depdsito.
Existen fugas en la bomba. x
Existen fugas en las conducciones asociadas al depdsito y a la bomba.

El depésito presenta grietas, orificios u otros defectos que pueden provocar fugas.
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El inspector comprobara primero, con el equipo en funcionamiento
y con las boquillas cerradas, que no se producen fugas
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Posteriormente, y con la maquina en marcha, se observara el circuito
hidraulicoyel restode componentesde lamaquina, comprobando laausencia
defugas cuando el circuito de pulverizacion esta funcionando
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Fugas ygoteo

1.2 Fugas dinamicas

Ensayo de fugas cuando no se esta realizando la pulverizacion

No se deben producir ningln tipo de fugas en todas las partes del pulverizador cuando éste
esta funcionando a una presion igual a la maxima conseguida para el sistema con las valvulas
de las secciones cerradas.

Ensayo de fugas cuando se esta realizando la pulverizacién

No se deben producir ningln tipo de fugas en todas las partes del pulverizador cuando esté
funcionando a una presion igual a la maxima presion de trabajo recomendada por el
fabricante del pulverizador, o del fabricante de las boquillas instaladas en el pulverizador si
ésta fuera inferior.

Método de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartados 4.1.2.1y 4.1.2.2

Actuacion del inspector

La inspeccion de las fugas dindmicas se realiza en dos etapas. En la primera etapa el
inspector observara la presencia/ausencia de fugas con el pulverizador funcionando con
todos los sectores de la maquina cerrados, con la bomba trabajando al maximo régimen de
giro recomendado por el fabricante, y a la maxima presion de trabajo indicada por el fabri-
cante del equipo. Tras esta comprobacion, se procedera a la apertura de todos los sectores
y manteniendo la presion de trabajo (la maxima recomendada por el fabricante del equipo
o de las boquillas), y se comprobara nuevamente la ausencia de fugas contaminantes.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Al realizar las pruebas con el equipo en marcha, no se observan pérdidas y/o fugas de /
liquido por ninguna parte de la maquina.

Existen fugas en alguna parte del pulverizador. x
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Con el equipo en funcionamiento no se observan impactos
directos del flujo de las boquillas en la maquina

Aparecen impactos directos
en partes de la maquina y
laorientacionde las
boquillas no es adecuada
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Fugas ygoteo

1.3 Pulverizacion y goteo sobre los elementos del pulverizador

Con independencia de la distancia entre las boquillas y el objetivo, dentro del rango de
alturas entre las boquillas y la superficie objetivo, no debe pulverizarse liquido directamente
sobre el propio pulverizador (por ejemplo, elementos del pulverizador, conducciones flexibles).
Este requisito no se aplica en caso de ser necesaria para el funcionamiento del equipo (por
ejemplo, sensores) y si se minimiza el goteo.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.1.3

Actuacion del inspector

Con el pulverizador en marcha y con todas las boquillas pulverizando, se comprobara
que el chorro de pulverizacion no se dirige a ninguna de las partes del equipo (tuberias,
chasis, regulador...), salvo que sea necesario y de acuerdo con los objetivos especificos del
equipo.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

Cuando se ponen todas las boquillas en funcionamiento, no se observan problemas de /
pulverizacion directa sobre/en alguna de las partes del equipo de aplicacion.

Existe pulverizacion directa sobre el propio pulverizador, a no ser que sea necesario x
para el funcionamiento del equipo (por ejemplo, sensores).
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Bomba

Medida del caudal nominal de la bomba segun las especificaciones del fabricante.
Método opcional de comprobacion del funcionamiento de la bomba

Caudalimetros especificos para la medida del caudal total de la bomba
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Bomba

2.1 Capacidad de la bomba

La capacidad de la bomba se debe ajustar a las necesidades del equipo.

a) La capacidad de la bomba debe ser como minimo del 90% del caudal nominal original
dado por el fabricante del pulverizador u otra capacidad minima establecida por el
fabricante del pulverizador.

b) O de manera alternativa, la(s) bomba(s) debe(n) suministrar el caudal suficiente para
permitir la pulverizacién al mismo tiempo que se mantenga una agitacién visible
conforme a lo especificado en el apartado 4.3.1.

Método de verificacion: Medicion de acuerdo con el apartado 5.2.1 de la norma UNE-EN
ISO 16122-3:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.2.1

Actuacion del inspector

Método cuantitativo

Si el pulverizador estd provisto de un adaptador especifico para el ensayo, permite
realizar las conexiones hidraulicas necesarias y se dispone del dato del caudal nominal 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 apartado 5.2.1.2.3 de la
norma. El caudalimetro se conectara al circuito hidraulico del pulverizador lo més cerca
posible de la salida de la bomba o en la posicion que indique el fabricante del pulverizador
(en caso de salidas multiples se conectara por separado a cada salida o a todas las salidas
juntas). Se calculara la capacidad total de la(s) bombag(s). El agua que sale por el caudali-
metro se deberd introducir de nuevo en el deposito del pulverizador. El caudal se medira a
una presion entre 8 y 10 bar, o si la presion maxima admitida por el equipo es inferior, a la
mayor presion de trabajo admitida por la bomba siempre que no supere la méxima ad- mitida
por el equipo, sin considerar las boquillas. La capacidad de la bomba debe sercomo minimo
del 90% del caudal nominal 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 la bomba.

Meétodo cualitativo

En aquellos pulverizadores que no estén provistos de un adaptador para el ensayo, éste
no sea practicable, no se conozca la capacidad de la bomba, o cuando se desconozca la
presion maxima de trabajo de ésta, el inspector utilizara el método descrito en el apartado
5.2.1.2.2 de lanorma. Se colocara un manémetro calibrado en cada boquilla de los extremos
de la barra, se hara girar la bomba al régimen nominal, se pondran en marcha todos los
sectores del equipo seleccionando las boquillas de mayor caudal y se ajustara la presion de
trabajo al valor maximo recomendado por el fabricante del pulverizador o de las boquillas,
si ésta fuera inferior. Con el equipo en funcionamiento se comprobara en el interior del
deposito que el caudal proporcionado por la boquilla del sistema de agitacion (agitadores
hidraulicos) es suficiente para generar un movimiento visible del liquido en el interior del
depdsito (lleno), al tiempo que todas las boquillas de la barra suministran el caudal espe-
rado de manera uniforme.
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Bomba

Enelcasodel método cualitativo se colocardunmandmetro calibrado encadalado
delequipoy comprobarael mantenimiento de lapresién con el equipo en marchay
las boquillas de méaximo caudal abiertas

Alrégimendetrabajonominal conelmaximo caudal yalaméaxima presion de trabajo
debe observarse una pulverizacion adecuada
y una buena agitacion en el deposito
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Resultados de la verificacion

Bomba |

ESTADO VALORACION

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

v

La bomba suministra menos del 90% de su caudal nominal.

La bomba no suministra el caudal suficiente para la suma de caudales del conjuntode
las boquillas y para mantener al mismo tiempo la agitacion del depdsito.

El equipo dispone de agitador hidraulico y la bomba no suministra el caudal suficiente
para que, seleccionadas las boquillas de méaximo caudal instaladas en el equipo y
trabajando a la maxima presion de trabajo, las boquillas proporcionen el caudal
esperado y el sistema de agitacion genere un movimiento visible del liquido en el
interior del depésito.
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Estabilidad de la aguja indicadora de presion
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Laoscilacion de laaguja del manometro no permite la lectura

adecuadade lapresion de trabajo. Esto puede deberse aunfallo
en el manometro o a un mal funcionamiento del calderin. En este caso

sedebecomprobarquelapresiondel calderineslacorrecta

Bomba
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Bomba

2.2 Pulsaciones

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

Método de verificacion: Medicién y prueba de funcionamiento de acuerdo con el apartado
5.2.2.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.2.2.

Actuacion del inspector

La comprobacion se realizara al régimen nominal de la bomba. Se comprobaran las
pulsaciones en la posicion del manémetro del pulverizador (con el manémetro calibrado de
acuerdo con el apartado 5.3.1 de la norma). El equipo se regulara para trabajar a la presion
de trabajo prevista. La desviacion de la presion debe ser inferior al 10%. Por ejemplo, para
una presion de trabajo ajustada de 10 bar, la aguja del mandmetro debera oscilar como maxi-
mo entre las marcas de 9 y 11 bar. En caso de oscilaciones superiores es recomendable
comprobar la presion del amortiguador de presion, si existe (ver apartado 4.2.3).

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

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

no presenta oscilaciones apreciables, o las que presenta estan dentro de los limites /
aceptables.

Las oscilaciones de la aguja del mandmetro son superiores al 10% de la presion de x
trabajo.
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Sielequipodispone de uncalderin (amortiguador de presion), se
comprobara la presion del mismo

Silacamarade aire no funciona correctamente la aguja del manémetro puede
presentar oscilaciones que dificulten la lectura de la presion
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Bomba

2.3 Camara de aire

Si existe una camara de aire, la membrana no debe estar dafiada, y no debe haber liquido
cuando se trabaje a la presién maxima recomendada por el fabricante del pulverizador. La
presién del aire debe ser la recomendada por el fabricante del pulverizador o estar entre el
30% y el 70% de la presion de trabajo de las boquillas en uso.

Método de verificacion: Comprobacion visual y medicion.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.2.3.

Actuacion del inspector

Con el pulverizador en funcionamiento se verificara que no existan fugas. A continua-
cidn, se parard el pulverizador y se medird la presion en el interior de la cAmara de aire
comprobando que corresponde con la recomendada por el fabricante o esta entre el 30% y
el 70% de la presion de trabajo. Para la medida de la presién se utilizara un manémetro
provisto del conector correspondiente (habitualmente conector tipo valvula de coche).

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

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

La comprobacion de la presion en el calderin indica que ésta se encuentra dentro de /
los limites establecidos.

La membrana de la camara de aire esta dafiada.

En la camara de aire hay liquido cuando la bomba esta trabajando a la presion maxima
recomendada por el fabricante. x
La presion de aire no corresponde con la recomendada por el fabricante o se
encuentra fuera del intervalo del 30 al 70% de la presién de trabajo de las boquillas
en uso.
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3 Agitacion de la mezcla para
pulverizacion




Agitacion de la mezcla para pulverizacion

X

Sedimentos en el fondo del depdsito como consecuencia de un mal
funcionamiento del sistema de agitacion

Un adecuado sistema de agitacion garantiza una
mezcla uniforme del producto fitosanitario y evita
la acumulaciondeproductoenelfondodel deposito
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Agitacion de la mezcla para pulverizacion

3.1 Agitacion hidraulica

Se debe 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 tamafio instaladas en el pulverizador;

- con el régimen de la homba recomendado por el fabricante del pulverizador;

- con el deposito lleno hasta la mitad de su capacidad nominal.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.3.1.

Actuacion del inspector

En general se trata de una comprobacidn visual. En algunos casos el pulverizador puede
estar provisto de agitadores conectables que habra que accionar. Con el pulverizador fun-
cionando, con las boquillas de mayor caudal a la presion maxima de trabajo, el inspector
comprobara que se mantiene un flujo constante y uniforme en todas las boquillas, mientras
que se observa un movimiento del liquido en el interior del depdsito suficiente para garan-
tizar la agitacion del mismo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La observacion visual en el interior del tanque indica que existe un movimiento
adecuado del liquido capaz de mantener una concentracion uniforme del producto /
fitosanitario.

No se observa una agitacion suficiente. x
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Agitacion de la mezcla para pulverizacion

Sielequipodispone de agitador mecénico, este debe garantizar
unmovimientosuficiente del liquidoenel depésito paraasegurar
una adecuada mezcla del producto
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Agitacion de la mezcla para pulverizacion

3.2 Agitacion mecéanica

Se debe mantener agitacion que sea claramente visible cuando el sistema de agitacion esté
funcionando como recomiende el fabricante del pulverizador, con el depoésito lleno hasta la
mitad de su capacidad nominal.

Método de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.3.2.

Actuacion del inspector

Andalogamente al proceso explicado en el caso del sistema de agitacion hidraulica, el
inspector procedera a realizar una comprobacion visual del movimiento y la recirculacion
del liquido en el interior del tanque.

Requisitos para el cumplimiento de la norma

ESTADO VALORACION

La observacion visual indica que existe un movimiento adecuado del liquido en el /
interior del tanque capaz de generar una adecuada agitacion.

No se observa una agitacion claramente visible. x
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4 Depaosito(s) de liquido de
pulverizacion




Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Latapa del depdsito debe adaptarse bieny estar en buenas condiciones

Se deben evitar fugas de liquido por el mal estado
o el cierre defectuoso de la tapa
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.1 Tapa del depdsito

El deposito debe estar provisto de una tapadera que debe adaptarse bien y estar en buenas
condiciones. Esta tapadera se debe apretar bien para impedir fugas y debe evitar toda apertura
involuntaria. Si la tapadera tiene un conducto de ventilacién (conforme al 4.4.4), éste debe
impedir fugas.

Meétodo de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.4.1.

Actuacion del inspector

Se debe realizar una comprobacion visual de la tapa del depdsito y de su estado, com-
probando que no presenta roturas, grietas y que ajusta bien en la boca del deposito.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La tapa del dep6sito se encuentra en buen estado y el cierre es perfecto. /

El dep6sito no dispone de tapadera.

La tapa no se adapta bien al orifico de llenado del depdsito.
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 ventilacién no impide las fugas.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Estado correcto del filtro de llenado

Filtro de llenado en condiciones no aceptables
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.2 Orificio(s) de llenado

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

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.4.2.

Actuacion del inspector

Comprobar la presencia de un filtro en cada orificio de Ilenado. En caso de que el equipo
disponga de hidrocargador comprobar la presencia del filtro correspondiente. Extraer el/ los
filtro/s (cesta/s) y verificar el estado de la/s malla/s, prestando especial atencion a la
presencia de cortes, perforaciones o desperfectos en la/s misma/s.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El filtro del orificio de llenado (cesta) esta en buen estado, sin roturas ni deformaciones /
que pudieran impedir su buen funcionamiento.

No existe filtro en el(los) orificio(s) de llenado del depdsito. x
El filtro de llenado no se encuentra en buenas condiciones.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Si el equipo dispone de incorporador de producto, se comprobara
su estado general y su funcionamiento

Esobligatorialapresenciade unarejillaenel fondodel incorporado, que cumplalas
dimensiones establecidas en la norma
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.3 Incorporador de productos fitosanitarios

Si hay un incorporador de productos fitosanitarios, este debe:

- impedir la entrada de cualquier objeto que tenga un diametro mayor de 20 mm en el
interior del deposito del pulverizador
- funcionar sin fugas.
Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.4.3.

Actuacion del inspector

Se debe realizar una comprobacidn visual del incorporador de productos fitosanitarios,
si éste esta presente en el equipo, comprobando que no presenta roturas ni riesgo de derrame
de liquido. El inspector comprobara que el dispositivo succiona todo el producto
incorporado en el deposito durante el proceso de mezcla y que la(s) boquilla(s) de limpieza
y demas elementos funcionan correctamente. Se comprobard la luz de la rejilla del incor-
porador, asegurandose que sea inferior a la maxima recomendada (20 mm).

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

El incorporador de productos fitosanitarios funciona perfectamente. La rejilla impide
el paso de elementos de acuerdo con lo establecido. Las valvulas funcionan /
correctamente y no se producen fugas.

La luz de la malla es mayor de 20 mm.
El incorporador no funciona correctamente. x
El incorporador presenta fugas.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Sistema de compensacion de presion en buen estado y con
funcionamiento adecuado

Ausencia de un sistema de compensacion
de presion en la tapa del depdsito
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.4 Compensacion de presion

Debe existir un dispositivo de compensacion de la presion para evitar que se produzcan
sobrepresiones 0 bajas presiones en el depdsito.

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.4.4.

Actuacion del inspector

El inspector debe asegurarse que existe el dispositivo correspondiente en la tapa del
deposito, o en algun otro punto, que sea el adecuado para tal uso y que esté en buen estado.
Un orificio que permita la libre circulacion de aire, pero no impida vertidos de caldo al ex-
terior no es el adecuado. Por tanto, se debe disponer de una valvula anti retorno que facilite
la entrada de aire e impida el vertido de liquidos.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El deposito presenta un dispositivo de compensacion de presion que permite la
circulacion de aire. Normalmente se encuentra en la tapa del depésito. El dispositivo /
no permite la salida de liquido.

No existe un dispositivo de compensacion de presion. x
El dispositivo de compensacion no esta en buen estado.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Indicador denivel visible desde
el punto de conduccién y/o
desde el punto de llenado

X

El indicador de nivel debe
ser de facil lectura
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.5 Indicador(es) del contenido del deposito

Se debe poder leer claramente el volumen de liquido en el deposito desde el puesto de
conduccién y/o desde donde se llene el depdsito.

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.4.5.

Actuacion del inspector

Los diferentes indicadores de nivel de liquido estaran localizados de manera tal que sean
visibles desde el puesto de conduccion y/o desde el punto donde habitualmente se efectia el
llenado. Al mismo tiempo se comprobara la facilidad de lectura de la escala del indicador y
su capacidad para determinar la cantidad de agua en el dep6sito. Aunque no es obligatorio
de acuerdo con la actual Norma de Inspecciones, es recomendable que el depdsito disponga
de dos indicadores de nivel, garantizando la visibilidad del mismo desde el puesto de con-
duccién y desde el punto de llenado habitual.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El equipo dispone de uno o varios indicadores de nivel de liquido. En todos ellos es
posible determinar de forma fécil la cantidad de liquido en el interior. Es posible verlos /
desde el puesto del conductor y/o desde el punto de llenado del deposito.

No se puede leer claramente el volumen de liquido desde el puesto de conduccion ni x
desde el lugar de llenado.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Funcionamiento correcto de la valvula de vaciado
del deposito
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.6 Vaciado del dep0sito

Debe ser posible:

- vaciar el deposito utilizando, por ejemplo, un grifo,
- recoger el liquido sin contaminar el medio ambiente y sin que suponga un riesgo
potencial de exposicién al operario.
Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.4.6.

Actuacion del inspector

El dispositivo de vaciado debe estar situado en el punto mas bajo del depésito para con-
seguir vaciar todo el liquido contenido en el mismo. Localizado el dispositivo de vaciado, se
realizard una comprobacidn visual y se evaluara que es posible vaciar el dep6sito sin riesgo
de exposicion del operario. En tal caso, se verificara su funcionamiento. En depdsitos que
presenten dispositivos de vaciado dotados de tiradores, estos suelen encontrarse en su parte
superior. Se comprobara que es posible colocar un recipiente en el punto de vaciado para la
recogida del liquido, evitando riesgos de contaminacion medioambiental. Esrecomendable
que esté protegido frente a una apertura accidental, tal como se indica en la norma ISO
16119. También es recomendable que se pueda abrir sin necesidad de utilizar herramientas,
tal como se especifica en la norma 1SO 4254).

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El equipo dispone de un dispositivo para el vaciado total del liquido presente en el
depésito. El acceso es facil y permite su actuacion sin riesgo de contaminacion para el /
usuario. Es posible recoger el liquido para evitar contaminaciones.

No se puede vaciar el depésito.
No se puede recoger el liquido sin que se produzca contaminacion medioambiental o x
riesgo potencial de exposicion para el operario.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Elsistema de carga del depdsito esta provisto de un sistema anti retorno
que evita el riesgo de contaminacion

Ajuste y comprobacion del sistema de llenado del pulverizador
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.7 Llenado del deposito

Si existe un dispositivo para el llenado, debe impedir que el agua del pulverizador regrese
hacia el punto de alimentacion, por ejemplo mediante una valvula anti retorno.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.4.7.

Actuacion del inspector

En el caso de que el equipo esté provisto de un dispositivo de llenado el inspector debera
comprobar que el extremo del sistema que entra en contacto con el punto de carga de agua
limpia dispone de un sistema de filtro y valvula anti retorno. Se comprobara el estado del
mismo y la funcionalidad. El dispositivo debe garantizar que en ningln caso se producen
vertidos del liquido del depdsito del equipo de aplicacion al punto de carga de agua limpia.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El dispositivo de llenado funciona correctamente. El sistema dispone de una vélvula
anti retorno que impide la contaminacién de la fuente de carga y un filtro en /
condiciones adecuadas.

El dispositivo para el llenado del pulverizador no impide que el agua del pulverizador x
retorne hacia el punto de alimentacion.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

El sistemade limpieza de envases, si esté presente enel
equipo, debe funcionar correctamente

Para la comprobacion del
dispositivodelimpiezade
envasesesrecomendableemplear
un envase vacio
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.8 Dispositivo de limpieza de los recipientes de productos
fitosanitarios

Si hay un dispositivo de limpieza de los envases de productos fitosanitarios, debe funcionar
correctamente.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.4.8.

Actuacion del inspector

Si el equipo dispone de un dispositivo para la limpieza de los envases de productos
fitosanitarios el inspector procederd a comprobar su estado. Se realizara una prueba del
funcionamiento del mismo y se comprobara que no se producen fugas, pérdidas, y que el
dispositivo cumple la funcion para la que fue disefiado. Es aconsejable disponer de un enva-
se transparente vacio y limpio para la comprobacion del funcionamiento de estos
dispositivos.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

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

El dispositivo de limpieza no funciona correctamente. x
El dispositivo de limpieza presenta fugas.
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

Sielequipodisponede
dispositivo de limpieza, el
inspector deberd comprobar su
correcto funcionamiento

El inspector debera comprobar
el estado y funcionamiento
de los dispositivos de accionamiento y
control del sistema de limpieza
del equipo
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Deposito(s) de liquidode pulverizacion

4.9 Equipo de limpieza

Si hay unos dispositivos de limpieza del dep6sito, los dispositivos para la limpieza del exterior, los
dispositivos para la limpieza de los incorporadores de producto, y los dispositivos para la limpieza de
interior del pulverizador, deben funcionar correctamente.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-3:2015, apartado 4.4.9.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara si existe alguno de los elementos de limpieza mencionados
anteriormente. De ser asi, procedera a una comprobacion visual del estado de los mismos,
comprobando que las conducciones y demas elementos estan en buen estado. A continua-
cion, realizard una prueba de funcionamiento de los mismos, comprobando su funcionalidad
y adecuacion a la tarea para la que han sido disefiados. Se comprobara especialmente el
funcionamiento del sistema de limpieza interior del equipo, las boquillas de limpieza (si
existen) y el estado del depdsito de agua limpia. Este debe ser independiente del deposito
de agua limpia para el lavado de manos e independiente del depdsito principal del equipo.
Se comprobard asimismo el funcionamiento del sistema de limpieza del incorporador de
producto, si estd presente en el equipo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El dispositivo de limpieza funciona correctamente. La boquilla del interior del
deposito produce una pulverizacion adecuada. El sistema de valvulas permite la /
activacion del circuito sin problemas. El circuito de limpieza externa e interna de la

maquina funciona correctamente.

El dispositivo de limpieza del exterior del depdsito no funciona correctamente.
El dispositivo de limpieza del incorporador de producto no funciona correctamente. x
El dispositivo de limpieza del interior del pulverizador no funciona correctamente.
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5 Sistemas de medicion,
control y regulacion




Sistemasdemedicidn, controlyregulacion

Los mandos de control son accesibles desde el puesto del conductor y permiten regular
y controlar todo el sistema sin problemas

Se observan algunas dificultades a la hora de controlar los distintos parametros.
O resulta complicado hacerlo desde el puesto del conductor
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Sistemasdemedicidn, controlyregulacion

5.1 Generalidades

Deben funcionar todos los dispositivos para la medicién, indicacion y/o regulacion de la presion
ylo del caudal.

Deben funcionar las valvulas para el accionamiento y corte de la pulverizacion.
Debe permitirse la apertura y cierre simultaneo 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 visualizacién de los instrumentos desde dicha
posicion.

NOTA: Se acepta el giro de la cabeza y del tronco para cumplir con estos requisitos.
Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.5.1.

Actuacion del inspector

Puesto en marcha el pulverizador, se procedera a accionar uno a uno todos los mandos
del circuito hidrdulico que intervengan en el accionamiento y regulacion del liquido pul-
verizado y se comprobara su correcto funcionamiento y que no existan fugas en ninguno de
ellos. Se debe conectar y desconectar la valvula del distribuidor general del equipo,
activar/desactivar las distintas secciones y actuar sobre el regulador de presion del equipo
para modificar la presién de pulverizacion. El inspector comprobara que, desde el puesto
del operario, es posible ver y acceder a los dispositivos de control durante la pulverizacion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Los sistemas de control del equipo funcionan de forma correcta y no se observan
problemas en la activacion individual de todos ellos. /
Los mandos de control son accesibles desde el puesto del operario.

No funciona el dispositivo para la medicién, indicacién y/o regulacion de la presion
o el caudal.

No funcionan las véalvulas para el accionamiento y corte de la pulverizacion.

No se puede realizar la apertura y cierre simultaneo de alguno de los sectores.

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

No se pueden leer las pantallas de visualizacion de los instrumentos desde el puesto
del operario.

No se puede realizar la apertura y cierre simultaneo de todas las boquillas.
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Sistemasdemedicidn, controlyregulacion

Laescaladel manémetro debe ser adecuadaparael rango de
presiones aconsejadas por el fabricante

Ladimensiony ubicacion del manémetro deben permitir su facil
lectura desde el puesto del operario

Dificultad para leer este mandmetro debido a su estado y posicion
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Sistemasdemedicidn, controlyregulacion

5.2 Escala y tamafno del mandmetro

Se debe colocar como minimo un manémetro analégico o digital en una posicion donde su lectura
sea facil desde el puesto del operario. Los mandmetros deben ser los adecuados para el rango de
presiones con los que se trabaje.

Método de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.5.2.1.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara que existe al menos un mandmetro en el equipo de pulveriza-
cién (analdgico o digital), y que externamente no presenta dafios apreciables que puedan
impedir su correcto funcionamiento. A continuacion, el inspector se situara en el puesto del
operario y evaluara si es posible distinguir las divisiones de escala y obtener una lectura
clara del manémetro.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

El equipo dispone de al menos un manémetro (analégico o digital) visible desde el
puesto del conductor. Las caracteristicas del manémetro son las adecuadas para el /
rango de presiones con los que trabaja el equipo. El manémetro no presenta defectos.

No existe un manémetro analdgico o digital.
La lectura del manémetro no puede verse desde el puesto del operario. x
El mandmetro no se adecUa al rango de presiones de trabajo.
El manémetro no esta en buen estado.
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Sistemasdemedicidn, controlyregulacion

/ Unidad de escala de como minimo

0,2 bar para presiones de trabajo <5 bar

l Unidad de escala de como minimo

1,0 bar para presiones de trabajo
comprendidas entre 5 bary 20 bar

/ Unidad de escala de cémo minimo

2,0 bar para presiones de trabajo >20 bar

Mandmetros cuya unidad
de escala no permite el ajuste
correcto de la presion de trabajo
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Sistemasdemedicidn, controlyregulacion

5.3 Escala del manometro analégico

La escala de los mandmetros analdgicos debe garantizar las graduaciones 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 verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.5.2.2.

Actuacion del inspector

Junto al manémetro se valorara si la escala es adecuada a las presiones normales de tra-
bajo para el tipo de equipo, y si la resolucion es igual o menor a la necesaria. Si el rango de
lectura fuera excesivo pero esto no afectase a la resolucion ni a la legibilidad de las marcas
de escala se consideraria satisfecho el requisito. Como pauta general, para equipos con bo-
quillas de abanico o deflectoras se requerira manémetros con resolucion de escala decomo
minimo 0,2bar, mientras que para equipos con boquillas conicas se requerird manémetros
con resolucidn de escala de como minimo 1bar.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La escala del manémetro cumple con las especificaciones y es la adecuada para el /
rango normal de presiones de trabajo del equipo.

Para presiones de trabajo inferiores a5 bar la unidad de escala del manémetro
es >0,2 bar.

Para presiones de trabajo entre 5y 20 bar la unidad de escala del manémetro x
es >1,0 bar.

Para presiones de trabajo superiores a 20 bar la unidad de escala del manémetro
es >2 bar.
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Siesposible, desmontarel mandmetroanaldgicodelequipoy comprobar su
funcionamiento en un banco de contrastacion

Si el manémetro del equipo no puede desmontarse y/o se trata de un mandémetro
electronico, la contrastacion se puede realizar instalando un manoémetro 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 precision del manémetro debe ser:

- 10,2 bar para 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 presiones de trabajo adecuado para las
boquillas instaladas en el pulverizador que se esté inspeccionando.

Método de verificacion: Medicion de acuerdo con el aparado 5.3 de la norma UNE-EN I1SO
16122-3:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.5.2.3.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara la precision del mandmetro contrastando su funcionamiento
con un manémetro de referencia. Si el manémetro utilizado para la verificacion es anal6-
gico debera tener un diametro minimo de 100 mm y debera cumplir con las caracteristicas
técnicas que se especifican en el apartado 5.3.1de la norma UNE-EN I1SO 16122-3:2015. En
el caso de pulverizadores provistos con mandmetros analégicos, y siempre que seaposible,
se desmontara el mandmetro del equipo y se colocara en un contrastador de manémetros.
Si el equipo dispone de un sistema de conexion del manémetro de comprobacion no seré
necesario desmontar el mandmetro del equipo, y se comprobaré en su posicion de trabajo,
poniendo en marcha la bomba para suministrar la presion necesaria. En este caso, la presion
deber&a mantenerse estable durante la medicion, sin que se vea influenciada por la rotacion
o las pulsaciones de la bomba. En el caso de manémetros digitales, el inspector debera pro-
veerse de los correspondientes adaptadores que permitan colocar el manémetro de referen-
cia lo méas préximo posible al indicador de presion del equipo que se esta inspeccionando.
Se procedera a la lectura comparada como minimo en cuatro puntos homogéneamente
distribuidos en el rango pertinente de presiones de trabajo. Las medidas se deberan realizar
por duplicado, en sentido ascendente y en sentido descendente. Hay que ajustar los valores
de las presiones seleccionadas dentro del rango de trabajo en el manémetro del equipo, y
realizar la lectura correspondiente en el manémetro de referencia.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La diferencia entre la presion indicada en el manémetro del equipo y la suministrada /
por el manémetro de referencia esta dentro de los limites aceptados.

La precision del mandmetro no cumple con los requerimientos establecidos. x
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El didmetro minimo de un
mandmetro analdgico debe ser al
menos de 63 mm

Unmandémetroensituacionincorrectadificultalalectura
desde la cabina de conduccion
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5.5 Diametro del mandmetro analdgico

El didmetro minimo de los mandmetros anal6gicos debe ser 63 mm, excepto para aquellos
instalados en pistolas y lanzas de pulverizacion, que deben tener un diametro minimo de 40 mm.

Método de verificacion: Medicion.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.5.2.4.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a medir el diametro de la carcasa del manémetro siempre que
ésta sea circular. En caso de que no sea circular o que exista un margen entre la esfera del
mandmetro y la parte exterior de la carcasa superior a 0,5 cm se procedera a medir el
didmetro de la esfera del manémetro.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

El didmetro del manémetro analdgico es igual o superior a 63 mm. /
En pistolas y lanzas de pulverizacion el diametro es igual o superior a 40 mm.

El didmetro es inferior a 63 mm, excepto en pistolas y lanzas de pulverizacion. x
En pistolas y lanzas de pulverizacion el diametro es inferior a 40 mm.
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El inspector comprobara la
precision de los indicadores de
presion y velocidad, si estan
presentes en el equipo

Sielequipo dispone de un sistema de medicion de lavelocidad
de avance, el inspector procedera a su contrastacion siguiendo
el método descrito en laNormade inspecciones
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5.6 Otros dispositivos de medicidon

Aquellos dispositivos de medicion aparte de los mandmetros, especialmente los caudalimetros y
sensores de velocidad de avance utilizados para controlar la dosis por hectarea, deben medir con un
error méximo del + 5% sobre la lectura en el instrumento de referencia dentro del rango del
dispositivo de medicion.

Meétodo de verificacion: Medicién de acuerdo con los apartados 5.4 y 5.5 de la norma UNE-
EN ISO 16122-3:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-3:2015, apartado 4.5.3.
Actuacién del inspector

El inspector procederda a realizar la comprobacion del funcionamiento, si los hubiera, del
caudalimetro para el control de la dosis por hectarea, y del sistema para el control de la
velocidad de avance o cualquier otro dispositivo de medicién. El equipamiento empleado
para la comprobacion del funcionamiento del caudalimetro del pulverizador debe presentar
un error no superior al + 2% del valor medido con un minimo de 2 I/min. Para la compro-
bacion del sistema de control de la velocidad de avance, el error del equipamiento empleado
no podrda superar un + 2.5%.

Caudalimetros para el control de la dosis por hectarea
Tal como se describe en el apartado 5.4 de la norma UNE- EN 1SO 16122-2 existen dos
procedimientos para la realizacion de la inspeccion.

Procedimiento de trabajo n° 1: verificacion mediante la mediciondel caudal de las
boquillas. El pulverizador se debe situar a una presion dentro de su rango de trabajo. Se
realizaran 3 mediciones, que consisten en abrir una 0 mas secciones de pulverizacion para
proporcionar un caudal que suponga, en la primera medicion, entre el 30 y el 50% del caudal
total del pulverizador, en la segunda entre el 50 y el 75% y en la tercera el 100%. En cada
caso se anotara la lectura del caudalimetro del pulverizador, el nimero de boquillas en
funcionamiento y la presién de trabajo.

Para la determinacion 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
se pueden usar los valores individuales de caudales de estas 5 boquillas, obtenidos en el
ensayo de caudal de boquillas de la inspeccion. Se admite el ajuste del caudal de lasboqui-
llas en el caso que la presion de trabajo (P,) del ensayo no corresponda exactamente con la
presion a la que se obtuvieron los caudales de referencia de las 5 boquillas (P.). Para ello se
utilizara la relacion cuadratica entre presion y caudal:

Py

d1=d2 P_Z

Donde d; y d,son los caudales correspondientes a cada una de las presiones.
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Sensor de velocidad

Sielequipoestaprovistode ordenador o consolaconinformacion
de los parametros de laaplicacion, el inspector procedera
a realizar la comprobacion de su correcto funcionamiento
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El caudal real total aplicado en cada 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 respecto al caudal real.

Procedimientodetrabajon®2: Verificacion mediante lacolocacion de uncaudalime-
tro calibrado en el circuito del pulverizador.

El caudalimetro calibrado se debe colocar en el lado de salida de la bomba del pulveri-
zador, lo mas cerca posible del caudalimetro del pulverizador que se tenga que comprobar. El
pulverizador se debe situar a una presion dentro de su rango de trabajo. Se realizaran 3
mediciones, que consisten en abrir una 0 mas secciones de pulverizacion para proporcionar un
caudal que suponga, en la primera medicion, entre el 30 y el 50% del caudal total del pulve-
rizador, en la segunda entre el 50 al 75% y en la tercera el 100%. La lectura del caudalimetro
calibrado se comparara con la lectura del caudalimetro de la maquina para obtener suerror.
Este error se debe expresar en porcentaje respecto a la lectura del caudalimetro calibrado.

Sistema para el control de la velocidad de avance

Tal como se describe en el apartado 5.5 de la norma UNE EN ISO 16122-2:2015, la
medicion de la velocidad se realizara en una distancia de al menos 50 m en una zona llana.
El inicio y el final de esta distancia, asi como el punto de referencia del pulverizador deben
estar claramente indicados.

Una vez regulado el equipo para obtener una velocidad lo mas cercana posible a la ve-
locidad de trabajo, se iniciara la medicién, de forma que al alcanzar el inicio de la distancia
de medida, el equipo haya alcanzado ya la velocidad deseada. Durante la medicion se debe
anotar la velocidad indicada por el sensor de la maquina. Al llegar al punto final de la dis-
tancia de medida, se anotara el tiempo transcurrido (t) en segundos. La velocidad media, en
km/h, en la distancia (d), en metros, se calcula con la expresion:

d
vV=36X_
t
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 valores de la
lectura coinciden con los obtenidos durante la prueba. /
La diferencia entre los valores medido e indicado por el dispositivo es inferior al +5%.

El error del caudalimetro es superior al £5% respecto a la lectura en el instrumento
de referencia.

El error del sensor de velocidad es superior al £5% respecto a la lectura en el x
instrumento de referencia.

El error de otros dispositivos de medicion es superior al £5% respecto a la lectura en
el instrumento de referencia.
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Sistema abierto
12 bar

Sistema cerrado
0 bar

Sistema abierto HEl IN
12 bar A / 1 B

== Alimentacién

Comprobar la recuperacion y estabilidad de la presion transcurridos 10 s después de
cerrar y abrir de nuevo el circuito. Se admite un 10% de variacion
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5.7 Dispositivos de requlacion de presion

Todos los dispositivos para la regulacion de la presion deben mantener una presion constante
con una tolerancia del = 10% y volver en menos de 10 s a la presion de trabajo original £ 10%
después de haber cortado y accionado de nuevo la pulverizacion.

Método de verificacion: Prueba de funcionamiento y medicion de acuerdo con el apartado 5.8
UNE-EN ISO 16122-3:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.5.4.

Actuacion del inspector

El inspector observara y registrara las variaciones del valor indicado de la presion de
trabajo cuando se corta la pulverizacién y cuando se vuelve a accionar. Para ello se utilizara
un manémetro de referencia que cumpla con los requerimientos del apartado 5.3.1 de la
norma, situado en la posicion que ocupa el manémetro del equipo. El inspector solicitara
que el equipo se ponga en funcionamiento y accionara el mando general de apertura de la
pulverizacion, ajustando la presion de trabajo a un valor razonable de acuerdo con las ca-
racteristicas del equipo y las boquillas instaladas en la barra. Una vez alcanzado el régimen
normal de funcionamiento, el inspector cortara la pulverizacién de todos los sectores y a
continuacion volvera a abrir el sistema. Transcurridos 10 segundos, se debera recuperar la
presién de trabajo para la que fue ajustado el pulverizador.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

La presion indicada en el manémetro se mantiene constante, 0 con una variacion
inferior al 10%, tras el cierre y apertura del circuito de pulverizacion. La recuperacion /
de la presion original se realiza en un tiempo no superior a 10 s.

No se logra mantener una presién constante con una tolerancia del £10%.
Transcurridos 10 s después de cerrar y abrir la pulverizacion, la presién no vuelve a x
la presion de trabajo original con una tolerancia del £10%.
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flexibles)




Conducciones (rigidas y flexibles)

Las tuberias en buen estado garantizan un trabajo seguroy sin riesgos de
contaminacion por fugas

240



Conducciones (rigidas y flexibles)

6.1 Conducciones (rigidas y flexibles)

Las conducciones no deben presentar dobleces excesivos ni corrosion o abrasion por contacto
con las superficies circundantes. Las conducciones no deben presentar defectos tales como un
desgaste excesivo de la superficie ni cortes o rajas.

Método de verificacion: Comprobacion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.6.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara el estado de todas las conducciones del equipo, tanto rigidas
como flexibles, cerciorandose que no existan zonas agrietadas, rajadas o dafiadas que pue-
dan provocar fugas con riesgo de contaminacion medioambiental. Para ello se reseguiran
las conducciones que integran todo el sistema hidraulico, partiendo desde la aspiracion del
deposito hasta las boquillas. El inspector comprobara también que las conducciones no
estén colocadas de manera que haya curvaturas demasiado pronunciadas que puedan
dificultar el paso del liquido o que su situacion provoque rozamientos entre ellas o con otros
elementos que produzcan abrasiones y, a la larga, posibles roturas que den lugar a fugas de
producto fitosanitario. Se prestara especial atencion a los puntos de conexiones, racores y
articulaciones.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

Las conducciones del equipo no presentan defectos y no se observan fugas o riesgo /
de roturas.

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 cortes 0 rajas.
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Filtros |

No existen los filtros
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7.1 Presencia de filtros

Debe haber al menos un filtro por el lado de impulsién de la bomba y, en el caso de bombas de
desplazamiento positivo, otro filtro en el lado de aspiracion.

NOTA - Los filtros de las boquillas no se consideran como filtros del lado de impulsién.

El(los) filtro(s) debe(n) estar en buenas condiciones y el tamafio de la malla debe corresponderse
con las boquillas de acuerdo a las instrucciones del fabricante de las boquillas.

Meétodo de verificacion: Comprobacion visual y comprobacidn de las especificaciones.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.7.1.

Actuacion del inspector

El inspector debera localizar el filtro de impulsion, que se encontrara ubicado después
de labomba, asi como el filtro de aspiracion en el caso de bombas de desplazamiento positi-
Vo (pistones o membranas). Es importante realizar la comprobacidn de fugas antes de abrir
los filtros para no atribuir las fugas a la manipulacion de los inspectores.

Posteriormente se abrirdn los vasos de los filtros para inspeccionar su estado general, se
extraeran las mallas para comprobar su estado. Las mallas de filtrado no deben presentar
perforaciones ni deformaciones en su estructura. En caso de necesitar juntas tdricas para su
correcto funcionamiento, se verificara que éstas existen y que no presentan pinzamientos ni
estan resecas. Si es posible, se comparara el tipo de malla con el recomendado por el
fabricante del pulverizador y/o el de las boquillas para decidir si es el que corresponde a las
boquillas instaladas.

Resultados de la verificacion

ESTADO \V/\Ne]=7Nei[o]\

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

No esta presente el filtro a la impulsion de la bomba.
No esta presente el filtro en la aspiracion en el caso de bombas de desplazamiento

positivo. x
Los filtros no estan en buenas condiciones o presentan fugas.

El tamafio de malla no corresponde con las boquillas instaladas.
Faltan las juntas correspondientes o estan en mal estado.
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Elfiltro debe poder abrirse sinriesgo de pérdidas
de liquido y sin necesidad de vaciar el deposito
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7.2 Dispositivo de aislamiento

Se deben poder limpiar los filtros, con el depdésito lleno hasta su volumen nominal, sin que se
produzcan fugas de liquido de pulverizacién excepto aquellas que aparezcan en la carcasa del filtro
y en las conducciones de aspiracion.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.7.2.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara el estado y el funcionamiento del dispositivo que permite ais-
lar los filtros del circuito hidraulico, para ello comprobara que es posible abrir (desenroscar)
las carcasas de los filtros con el depdsito lleno de liquido sin que se derrame mas liquido
que el contenido en éstas y, ocasionalmente, en la tuberia de aspiracion. Basicamente este
requisito se refiere al filtro de aspiracion, situado antes de la bomba del equipo. El inspec-
tor esperara unos segundos hasta comprobar que el caudal va disminuyendo hasta dejar de
chorrear.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Existe un dispositivo de aislamiento en los filtros que permite desmontarlo y extraer
la malla con el depdsito lleno, sin que se produzcan derrames de liquido. El dispositivo /
funciona correctamente.

No se pueden limpiar los filtros sin que se produzcan fugas, excepto aquellas debidas x
al liquido contenido en la carcasa y en las conducciones de aspiracion.
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El filtro es correcto, pero aparecen problemas graves en las juntas
0 su estado denota falta de limpieza

Filtros defectuosos
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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 verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.7.3.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara la posibilidad de cambio o sustitucion de los diferentes filtros
(mallas) presentes en el equipo de pulverizacion. Se comprobara la facilidad de acceso a los
diferentes filtros y la sustitucion del cartucho de los mismos, evaluando su operatividad.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Es posible la sustitucion o reemplazo de las mallas de los filtros sin ningtin problema. /
No se puede cambiar la malla de los filtros, ni siguiendo las instrucciones del x
fabricante.
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Boquillas

El patron de las boquillas instaladas
en ambos lados es simétrico

Las boquillas a ambos lados del
pulverizador son del mismo tamarfo,
tipo, material y fabricante
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8.1 Simetria

El conjunto de boquillas (por ejemplo, tipos de boquilla, tamafios, materiales y fabricadas por el
mismo fabricante) debe ser simétrico a ambos lados izquierdo y derecho, excepto cuando se pretenda
realizar una funcién especial (por ejemplo, para pulverizacién en un solo lado, los ajustes de
boquillas para compensar la asimetria de distribucion de aire, etc.).

Método de verificacion: Comprobacion visual.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.8.1.

Actuacion del inspector

Se observara si el equipo dispone de porta-boquillas simples o multiples. La distribu-
cién de las boquillas instaladas en los porta-boquillas del equipo de pulverizacion debe ser
simétrica a ambos lados (izquierda y derecha), para todos los tipos de boquillas presentes
en la maquina. El inspector comprobara que las boquillas de un mismo conjunto son del
mismo tipo, tamafio, material y que todas sean del mismo fabricante. En el caso de boqui-
llas de codificacion 1SO, el inspector podra aceptar la presencia de boquillas de distintos
fabricantes, siempre que el color y la nomenclatura se mantengan constantes dentro de un
mismo conjunto de boquillas. La asimetria no sera considerada obligatoria cuando el equi-
po se dedique, o se adapte, para una pulverizacion especifica que requiera diferencias en la
distribucion de las boquillas a ambos lados.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

La maquina dispone del mismo nimero de boquillas a ambos lados, situadas de forma
simétrica, de forma que se puede ajustar la misma configuracién en ambos lados. Las /
boquillas son del mismo tipo, tamafio y fabricante (en caso de boquillas de cédigo ISO

el fabricante puede ser distinto).

La distribucién de las boquillas no es simétrica a ambos lados del pulverizador. x
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Laboquillanogotea pasados5segundos desde que desaparece el chorrode
pulverizacion

La boquilla sigue goteando tras el cierre de la valvula principal
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8.2 Goteo

Tras cortar la pulverizacion no debe aparecer un goteo continuo en las boquillas pasados 5 s
desde la desaparicion del chorro de pulverizacion.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.8.2.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a poner en marcha el equipo de pulverizacion, seleccionando pre-
viamente una presion de trabajo y uno de los tamafios de boquillas presentes en el equipo
(si hubiera mas de uno). Tras ajustar la presion, se procedera a cerrar el circuito accionando
el mando general de apertura/cierre. Se deberd comprobar que, transcurridos 5 s desde el
corte de la pulverizacion, no se produce goteo continuo en ninguna de las boquillas.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Al cortar la pulverizacion, y transcurridos 5 s, no se observa goteo de liquido en /
ninguna de las boquillas de la maquina.

Aparece goteo continuo en alguna de las boquillas del pulverizador 5 s después de la x
desaparicion del chorro de pulverizacion.
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Comprobacion del cierre en todas
las boquillas

Enportaboquillas devariassalidas comprobar lacapacidad de cierre
de cada uno de los portaboquillas

Existe el dispositivo de cierre individual de las boquillas,
pero no funciona correctamente
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8.3 Cierre

Si se incorpora, el sistema que cierra cada boquilla de manera independiente debe funcionar. En
el caso de porta boquillas de varias salidas, este requisito se aplica a cada portaboquillas.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.8.3.

Actuacion del inspector

Si el equipo esta provisto de un sistema que permita el cierre individual de cada una de
las boquillas por separado, el inspector procedera a comprobar el funcionamiento del
mismo. Con la maquina parada se procedera a cerrar algunas de las boquillas de los dos
lados del arco porta boquillas. A continuacion, se pondrd en marcha el equipo y se com-
probara que las boquillas que se han cerrado no pulverizan y no generan pérdidas o goteos
innecesarios. Para completar el ensayo, se repetira el procedimiento para aquellas boquillas
que inicialmente se dejaron abiertas. Esta operacion se realizara siguiendo la misma meto-
dologia para grupos de boquillas, en caso de que estén montadas en caso de porta boquillas
de varias salidas.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

Todas las boquillas de la maquina se pueden cerrar de forma individual. Esto se debe

cumplir Unicamente si el equipo incorpora un sistema individual de cierre de cada /
boquilla.

El equipo dispone de un sistema individual de cierre de las boquillas, pero este no x
funciona correctamente.
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Elsistemapermite laorientaciondelasboquillascorrectamente
y asegurar al mismo tiempo la posicion adecuada
para su buen funcionamiento

Resultadificil oimposible laorientacion
correcta de lasboquillas
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8.4 Requlacién

Debe poderse regular la posicion de las boquillas de forma simétrica y reproducible.
Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.8.4.

Actuacion del inspector

Las boquillas y porta boquillas del arco de pulverizacion en un pulverizador, o de los
bajantes de ambos lado de la maquina, o en cualquier otra modalidad de disposicion de las
boquillas en un equipo para tratamientos en cultivos arbustivos o arbéreos, deben permitir
su regulacion para adecuarla a las caracteristicas de la vegetacion. El inspector comprobara
que esta regulacion es posible, que es posible ademas realizarla de forma simétrica a ambos
lados de la maquina, y que la regulacién seleccionada es reproducible.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

Las boquillas de ambos lados de la maquina se pueden orientar para conseguir una
determinada distribucion de liquido en altura. La orientacion se pude conseguir de /
forma simétrica en los dos lados.

No es posible regular la posicion de las boquillas del pulverizador de forma simétrica x
y reproducible.
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Caidadepresion

Instalacion de los manémetros para la medida de la caida de
presion en un pulverizador
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9.1 Generalidades

La caida de presion entre el punto donde se mida la presion en el pulverizador y en la boquilla
més alejada del punto de alimentacion del circuito, no debe superar en mas del + 15% el valor de
presion mostrada en el mandmetro. Este requisito de caida de presion no se aplica a las pistolas de
pulverizacion con conducciones superiores a 5 m.

Método de verificacion: Medicion de acuerdo con el apartado 5.7 de la norma UNE-EN 1SO
16122-3:2015.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.9.1.

Actuacion del inspector

La comprobacion se debe realizar con la boquilla de mayor caudal suministrada en el
pulverizador y a presiones comprendidas en el rango de presiones de trabajo indicado por el
fabricante de las boquillas. El inspector colocarda un manémetro de medida (véase apartado
5.3.1 de la norma) en la misma posicidn ocupada por una boquilla en el extremo de cada
una de las secciones de salida del pulverizador (normalmente dos, izquierda y derecha) y
otro en la misma posicion del manémetro del pulverizador. Durante la medicion se debe
garantizar que todas las boquillas puedan pulverizar para mantener las condiciones nor-
males de trabajo. La prueba se realizara por duplicado, ajustando el equipo a dos valores de
presidn distintos, pero incluidos ambos dentro del rango de presiones de trabajo recomen-
dado. Durante el proceso se tomara nota del valor de la presion indicado en el manémetro
de referencia situado en la posicion del mandmetro del equipo y la presién indicada en el
mandmetro de referencia colocado en el lugar de la boquilla més alejada del punto de ali-
mentacion. Se comprobara que la diferencia entre ambas medidas no supera el 15% de la
presion establecida.

En el caso que el equipo de aplicacion disponga de pistolas de pulverizacion con conduc-
ciones superiores a 5 m, se medira la caida de presidon entre el punto donde se mide la presion
en el pulverizador y la pistola a la presion de trabajo correspondiente. La caida de presion se
indicard enel boletin de inspeccién, sin consecuencia sobre el resultado final de la inspeccion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La diferencia de presiones entre el punto de medida de la presion en el equipo y la

presion en la boquilla méas alejada de cada uno de los sectores de la maquina es inferior /
al 15%.

En alguna de las mediciones, la diferencia de presion es >15 % del valor de presion x
mostrada en el manémetro.
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Si el equipo dispone de retornos calibrados el inspector comprobara
su funcionamiento cerrando todos los sectores de la maquina progresivamente
y comprobando el mantenimiento de la presion
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9.2 Compensacion de retornos

La presion, medida a la entrada de cada seccion o indicada por el manémetro del pulverizador
10 s después de que se haya cerrado una seccion, no debe variar méas del 10%, cuando las secciones
se cierran una a una.

Este requisito sélo se aplica a los pulverizadores provistos de dispositivos especificos para
permitir el reflujo de compensacion en el deposito.

Método de verificacion: Medicién de acuerdo con el apartado 5.8 de la norma UNE-EN ISO
16122-3:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.9.2.

Actuacion del inspector

Para la realizacion de esta verificacion se colocard en el lugar destinado al manémetro
del equipo un manémetro de referencia (véase apartado 5.3.1 de la norma). Acontinuacion
se pondré el atomizador en funcionamiento con todos los sectores abiertos y se fijara la pre-
sion habitual de trabajo. Se procedera al cierre progresivo de las diferentes secciones (lados)
del pulverizador, una a una. Tras cerrar uno de los lados del pulverizador se debera anotar
la presion indicada en el manémetro transcurridos 10 s. La diferencia entre la presion indi-
cada en el manémetro después del cierre de uno de los lados y la presion inicial a la que se
regul6 el equipo, no debe ser superior al 10%. Este procedimiento se debe realizar para los
dos lados del pulverizador. En el caso de equipos con mas de dos secciones, 0 equipos para
tratamientos a maltiples filas, las secciones se irdn cerrando una a una, y se comprobard el
valor de la presion tras el cierre de cada una de ellas. Las secciones cerradas se mantendran
cerradas hasta la finalizacion de la prueba. Este requisito solo es obligado en el caso de que
el equipo disponga de un sistema de retornos calibrado.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Al ir cerrando los sectores de la maquina de forma individual, la presion de trabajo en
el sistema se mantiene constante o con una variacion inferior al 10%. El equipo permite /
la regulacion del retorno calibrado.

En alguna medicion, la desviacion de la presion al cerrar las secciones es >10%. x
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= Alimentacién

Paralaevaluacionde lacaidade presionse colocardunmanometro
calibrado en cada una de las secciones del equipo, en el lugar
correspondiente a la boquilla mas alejada del punto de alimentacion
de cadaseccion. Paraello se desmontara laboquillay se situaraun
conector de doble salida. En una de las salidas estara montado el
manometro de referenciay en la otrala boquilla del pulverizador

m . .
2 D Parala comprobacion de lacompensacion
Ad . o N de retornos se ajustara la maquina a
; ] unapresionnormal detrabajoyseiran

i i B cerrando i

, progresivamente, todas las
secciones. Tras el cierre de cada seccion,
\ / se comprobara la presion indicada en
el mandmetro (Pa, Pa,n). Las secciones
permaneceran cerradasamedida que se
vayan cerrando

== Alimentacién
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Caida de presion y compensacion de retornos (resumen)
Actuacién del inspector (caida de presién)

Para la realizacion de esta verificacion se colocara en el lugar destinado al manémetro
del equipo un manémetro de referencia (véase apartado 5.3.1 de la norma). EIl inspector
colocara un manémetro en cada uno de los sectores del equipo, en el punto correspondiente
a la boquilla mas alejada del punto de alimentacion. Se pondra el equipo en funcionamiento
y se ajustara la presion de trabajo a un valor razonable en funcién del tipo de equipo. El
inspector comprobara la diferencia de presion entre la presion indicada en el manémetro del
equipo (P) y los mandmetros instalados en las diferentes secciones (Pay Pb). La diferencia
entre cada uno de estos valores y la presion en el mandmetro del equipo
(P) no deberé ser superior al 15%.

Actuacién del inspector (compensacion de retornos)

Para la realizacion de esta verificacion se colocara en el lugar destinado al manémetro
del equipo un manémetro de referencia (véase apartado 5.3.1 de la norma). Se procedera al
cierre progresivo de las diferentes secciones (lados) del pulverizador, una a una. Tras cerrar
uno de los lados del pulverizador se debera anotar la presion indicada en el manémetro
transcurridos 10 s. La diferencia entre la presion indicada en el mandmetro después del
cierre de uno de los lados y la presion inicial a la que se regulé el equipo, no debe ser
superior al 10%. Este procedimiento se debe realizar para los dos lados del pulverizador.
En el caso de equipos con mas de dos secciones, 0 equipos para tratamientos a multiples
filas, las secciones se irdn cerrando una a una, y se comprobara el valor de la presion tras el
cierre de cada una de ellas. Las secciones cerradas se mantendran cerradas hasta la
finalizacion de la prueba. Este requisito solo es obligado en el caso de que el equipo disponga
de un sistema de retornos calibrado. Este requisito solo se aplicaré a los equipos provistos
de sistemas de retorno calibrado.
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Distribucion

Chorros de pulverizacion uniformes

Chorros de pulverizacion no uniformes
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10.1 Uniformidad del chorro de pulverizacion

Cada boquilla debe formar un chorro de pulverizacién uniforme (por ejemplo, forma uniforme,
pulverizacion homogénea) con el sistema de aire apagado en el caso de boquillas hidraulicas o
encendido en el caso de otros tipos de boquillas.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN I1SO 16122-3:2015, apartado 4.9.3.1.

Actuacion del inspector

Se desconectard la transmision de movimiento al ventilador (si el equipo dispone del
dispositivo necesario), ajustara el equipo para una presion de trabajo adecuada dentro del
rango de presiones recomendadas y se procedera a la apertura del circuito de pulveriza-
cién, permitiendo que las boquillas seleccionadas de ambos lados del pulverizador inicien
la pulverizacion. El inspector entonces procedera a la comprobacion visual de la calidad
(uniformidad, estabilidad...) del chorro de pulverizacién generado por todas y cada una de
las boquillas. Esta comprobacion deberd realizarse con todas las boquillas presentes en el
equipo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Con el ventilador desconectado, las boquillas de ambos lados de la maquina forman /
un chorro de pulverizacién uniforme y homogéneo.

Alguna de las boquillas del pulverizador no proporciona un chorro de pulverizacién x
uniforme, o se observan dificultades de funcionamiento durante la pulverizacion.
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Determinaciondel caudal conlas
boquillas instaladas en el
pulverizador

!
o4 T8 T T T
Gabinbiob Rdenge

La evaluacién de los caudales de las
boquillasenunpulverizador debe realizarse
por grupos de boquillasde igual calibre
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10.2 Medicion del caudal

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

Caudal nominal conocido de las boquillas

La desviacion del caudal de cada boquilla del mismo tipo y tamafio no debe exceder de + 15%
del caudal nominal indicado por el fabricante de las boquillas para la presion de trabajo maxima
indicada por el fabricante de las boquillas.

Caudal nominal desconocido de las boquillas

El caudal de una boquilla en particular no debe exceder mas del + 5% del caudal medio de las
boquillas del mismo tipo y tamafio instaladas en el pulverizador.

En el caso que haya sélo dos boquillas del mismo tipo y tamafio, no se considera el valor medio
pero si la desviacion entre las dos boquillas.

Meétodo de verificacion: Medicién de acuerdo con el apartado 5.6 de la norma UNE-EN ISO
16122-3:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.9.3.2 y 4.9.3.3

Actuacién del inspector

Se debe comprobar el caudal de todas las boquillas instaladas en el equipo. Elinspector
decidird si efecttia la medicion del caudal con la boquilla instalada en el pulverizador o reti-
rada del mismo, en funcién de la instrumentacion y equipamiento de que disponga. En este
Gltimo caso deberd comprobar, antes de retirar la boquilla del pulverizador, que funciona
correctamente y que el chorro de pulverizacion se forma sin problemas evidentes. Por otra
parte, se debe garantizar que el equipo utilizado para la medicién y comprobacion del cau-
dal de las boquillas cumple los requisitos de precision establecidos en el apartado 5.6.1 de la
norma. El ensayo se realizarad a una presion comprendida en el rango de presiones indicado
por el fabricante de las boquillas.

a) Medicion con las boquillas instaladas en el pulverizador

Se determina el caudal de la boquilla (volumen por unidad de tiempo) instalada en el
pulverizador. Para ello se puede utilizar un cronometro y un recipiente graduado (probeta)
de acuerdo con los condicionantes citados en la norma. Para este procedimiento es valido
igualmente cualquier otro equipo de medida del caudal, siempre que cumpla los requisitos de
calidad especificados en el apartado 5.6.1 de la norma de inspeccion. La presion durante el
ensayo de caudal se debe medir en la posicidn de la boquilla o lo mas cerca posible a la misma
con un manémetro de referencia que cumpla con las especificaciones del apartado 5.1 de la
norma. Informacion detallada del proceso de medida del caudal se puede obtener también en
el apartado 8.1 de la norma ISO 5682-2:1997, o en sus posteriores actualizaciones.
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Determinacion del caudal, con las boquillas retiradas de la maquina
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b) Medicion con las boquillas retiradas del pulverizador

La medicién del caudal de cada boquilla se debe realizar en un banco de ensayo. El banco
de ensayo esta formado por una bomba que suministra agua con una determinada presion a
través de las boquillas, un regulador de presion, un manémetro (analdgico o digital) para
monitorizar la presién real y un caudalimetro para medir el caudal real. El manémetro debe
cumplir las especificaciones del apartado 5.3.1. Se colocara la boquilla en el banco de ensayo
de boquillas y se determinara el caudal de cada una de ellas a la presion de ensayo prefijada.
Estas lecturas se anotaran o seran captadas por un sistema electrénico de adquisicion para
su procesamiento.

A continuacion, tanto en a) como en b), se compara cada valor de caudal de las boquillas
con el caudal nominal indicado por el fabricante, determinando la variacion existente. Si no
se conoce el caudal nominal de las boquillas, una vez obtenidos los caudales de cada una, se
calcula el valor medio correspondiente a las boquillas de una misma tipologia (tamafio fun-
damentalmente) y se calcula la desviacion del caudal de cada una de las boquillas respecto
al caudal medio correspondiente. En el caso que haya solo dos boquillas del mismo tipo y
tamafio, la desviacion se calculara respecto a la boquilla de mayor caudal. Por Gltimo, en el
caso que el equipo de aplicacion disponga de una Unica salida de liquido de pulverizacion,
con una boquilla de caudal regulable, se debe medir su caudal, pero no se podra dar ninguna
indicacion sobre su posible desgaste, ya que no se conoce su caudal nominal.

¢) Medicion del caudal en pistolas de pulverizacion

En el caso que el equipo de aplicacion disponga de pistolas de pulverizacion, se medira
su caudal a la presién de trabajo habitual. Este valor se indicara en el boletin de inspeccién,
sin consecuencia sobre el resultado final de la inspeccion.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La desviacion del caudal de cada boquilla del mismo tipo y tamafio no difiere en mas
de un 15% respecto al caudal nominal suministrado por el fabricante, a la presion de
trabajo recomendada por éste.

En las boquillas con caudal nominal desconocido, el caudal medido en cada una de las \/
boquillas presenta una desviacion igual o inferior al £5% respecto al valor medio de
los caudales suministrados por todas las boquillas del mismo tipo o tamafio presentes
en el pulverizador.

La desviacion del caudal de alguna boquilla es > +15% del caudal nominal para un
mismo tipo y tamafio. x
En las boquillas con caudal nominal desconocido, el caudal de alguna boquilla es >
+5% del caudal medio de las boquillas, para un mismo tipo o tamafio.
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Procedimiento para comprobar la presion en las secciones
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10.3 Distribucién de la presion

Cuando se mide el caudal de las boquillas de acuerdo a los apartados 5.6.2 0 5.6.3:

- La presion a la entrada de cada seccion no debe exceder en mas del £10% de la presion
media medida en las entradas de todas las secciones;

- La presion entre los extremos de entrada y la salida de cada seccion no debe caer méas de
un 10% cuando se realiza la pulverizacion con el juego de boquillas mas grandes instalado
en el pulverizador.

Método de verificacion: Prueba de funcionamiento de acuerdo con el apartado 5.9 de la norma
UNE-EN ISO 16122-3:2015.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.9.3.2.4.

Actuacion del inspector

El ensayo se debe realizar con la boquilla con mayor caudal suministrada en el pulve-
rizador y a una presion comprendida en el rango de presiones de trabajo indicada por el
fabricante de boquillas. El inspector colocara en cada una de las entradas de las diferentes
secciones del equipo, en el lugar de la boquilla, un manémetro calibrado (véase apartado
5.3.1 de la norma). Se pondréa en marcha el pulverizador y se ajustara la presion de trabajo,
seleccionandola entre el rango de presiones habituales de trabajo de la maquina. Se anotaran
las presiones medidas en cada uno de los mandémetros calibrados colocados en cada una de
las secciones y se calculara la presion media obtenida. El valor individual de la presion
medido en cada una de las secciones se comparara con el valor de la presion media
calculada, y la diferencia entre ambas no podra superar el 10%. Igualmente, se colocara un
mandmetro calibrados en la misma posicion ocupada por una boquilla en los extremos de
cada una de las secciones del equipo. Con el valor de la lectura de la presion obtenida en
este punto, se procedera a calcular la caida de presion entre el punto de entrada y el punto
extremo de cada seccion, tal como se indica en el apartado 5.9 de la norma. La caida de
presion entre ambos puntos, para cada una de las secciones, no deberé ser superior al 10%.
Durante la medicion se debe garantizar que todas las boquillas puedan pulverizar para
mantener las condiciones normales de trabajo.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

La presion medida en el punto de entrada de cada uno de los sectores de la maquina
no difiere en mas del 10% respecto a la media de presiones medidas en ambos lados o

en todos los bajantes, en su caso. Ademas, la diferencia de presion entre el punto de /
alimentacion de cada seccion y el punto mas extremo de la misma es inferior al 10%,
cuando utilizan las boquillas de mayor calibre disponibles en el equipo

La presion de entrada en alguna de las secciones es > +10% de la presion media.
La caida de presién entre los extremos de entrada y salida de alguna de las secciones x
es >10%.
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Pa

== Alimentacion

Se ajusta la presion de trabajo a un valor normal dentro del rango de

utilizaciondelequipo (P)ysecolocaunmanémetrocalibradoalaentrada

de cada seccion. El valor medido en cada una de las secciones (Pa, Pb) se
compara con el valor de la Bresic’)n seleccionado (P)
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—

=== Alimentacion

Se ajusta la presion de trabajo (P). Se coloca un manémetro calibrado a

laentraday en el punto mas extremo de cada seccion. Ladiferenciade

presiones entre la entrada (POx) y la salida (P1x) de cada una de las
secciones no debe ser superior al 10%
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Ladeterminacion de la distribucion vertical de la pulverizacion si se dispone
del banco de medicion vertical correspondiente es Util paracomprobar la
influenciade laorientacion de las boquillas en la distribucion. No es una
comprobacion obligatoria en el proceso de la inspeccion
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10.4 Informacion opcional sobre la distribucién vertical

Con el objetivo de informar al propietario/operario con mas detalle, ademas de la informacion
incluida en los apartados 4.9.1y 4.9.3.1 a 4.9.3.2, se puede incluir informacion a modo de ejemplo
sobre la distribucion vertical de la pulverizacion, utilizando un equipo de comprobacion de la
distribucion vertical o mediante otros medios de visualizacion.

NOTA: EI método de ensayo y las especificaciones para el equipo de comprobacién de la
distribucion vertical estan todavia en desarrollo.

Método de verificacion: EImétodo de ensayoyy lasespecificaciones parael equipo de comprobacion de
la distribucién vertical estan todavia endesarrollo.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.9.3.3

Actuacién del inspector

Se trata de una prueba de carécter voluntario, aunque muy interesante desde el punto
de vista de una buena utilizacion del equipo y una adecuada adaptacion del mismo a las
caracteristicas del cultivo. Para la determinacion de la distribucion vertical es necesario
utilizaralguno de los bancos de distribucidon vertical existentes en el mercado (ver figuras).
El inspector colocara el equipo de aplicacion a una distancia del banco vertical igual a la
mitad de la distancia entre filas del cultivo hipotéticamente a tratar. Se procedera enton-
ces al ajuste y orientacion de las boquillas de uno de los lados de la maquina, simulando
un ajuste de acuerdo a las caracteristicas de la vegetacion. A continuacion, se pondra en
marcha el equipo y se procederd a larecogida de la pulverizacion en uno de los lados de la
maquina, bien con el banco en posicion estética o bien (en el caso de un banco mavil) con
el banco vertical iniciando los movimientosalo largo de lazona de pulverizacion del equi-
po a evaluar. Posteriormente, y transcurrido un tiempo suficiente como para recoger una
cantidad de liquido lo suficientemente representativa en los colectores del banco de distri-
bucidn vertical, se procedera a la lectura e interpretacion de los resultados. El objetivo de
estapruebaes obtener una distribucion vertical de liquido lo mas parecidaa ladistribucion
de lavegetacion enaltura, intentando siempre eliminar deposiciones de liquido fuerade la
zona objetivo (bien en partes elevadas por encima del cultivo o bien en zonas demasiado
bajas o cercanas al suelo). Los resultados de la prueba se comentaran con el propietario/
operario del equipo. Es recomendable realizar una prueba de distribucidn vertical con las
boquillas mal ajustadas/orientadas. De esta forma es muy facil demostrar el interés de un
adecuado ajuste/orientacion de las mismas.

La prueba de distribucion vertical del liquido debe hacerse de forma independiente para
los dos lados del equipo de aplicacion. Esto permite detectar efectos negativos del giro del
ventilador, especialmente en pulverizadores convencionales.
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Sistema deaire

Se debe comprobar el funcionamiento del dispositivo
que permite la desconexion del ventilador

Siexiste el dispositivo de desconexiondel ventilador, el inspector
deberacomprobar su correcto funcionamiento
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Sistema deaire

11.1 Desconexién

Si el sistema de aire se puede desconectar independientemente de otros elementos accionados del
pulverizador, entonces els sistema de desconexion debe funcionar.

Método de verificacion: Prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-3:2015, apartado 4.10.1.

Actuacion del inspector

Si el equipo dispone de un sistema de desconexion del ventilador, independiente de los
otros elementos accionados del equipo, el inspector debera comprobar su correcto fun-
cionamiento. Para ello se localizara la palanca de la caja de engranajes del ventilador y se
colocard en la posicion de punto muerto. Se pondra a continuacion en marcha el tractor y se
comprobaré que, efectivamente, el ventilador ha dejado de funcionar, mientras que el resto
de elementos del equipo lo hacen con normalidad. Se parara a continuacion el tractor y se
accionara de nuevo la palanca de la caja de cambio, seleccionando una posicion de funcio-
namiento del ventilador. Se pondré de nuevo el tractor en marcha y se accionara el sistema
de pulverizacion. El inspector comprobara que el ventilador funciona correctamente.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

El sistema de conexién/desconexion del ventilador funciona correctamente y es
posible interrumpir la transmision del movimiento de forma independiente del resto /
de elementos.

El mecanismo de desconexion de sistema de aire no funciona. x
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Sistema deaire

Se comprueba el funcionamiento del dispositivo que permite el
ajuste y orientacion de los alabes del ventilador.

En los equipos provistos con dispositivos especificos para el ajuste de las caracteristicas
del caudal de aire del ventilador, como el de laimagen, el inspector comprobaréael
correcto funcionamiento del dispositivo de ajuste
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11.2 Reqgulacion

Las paletas que dirigen el flujo de aire en el sistema de aire y en una carcasa adicional
deben funcionar.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-3:2015, apartado 4.10.2.

Actuacion del inspector

El inspector debera comprobar el funcionamiento adecuado de todos los componentes del
dispositivo de asistencia de aire, como los alabes del ventilador, su carcasa y los deflectores
para la conduccion del flujo de aire.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Todos los elementos del sistema de aire funcionan correctamente /

Algun elemento del sistema de aire no funciona correctamente. x
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12 Pistolas y lanzas de
pulverizacion




Pistolas y lanzas de pulverizacion

El gatillo de la pistola debe funcionar correctamente.
Comprobar el bloqueo cuando esta cerrado y la imposibilidad de
bloquearlo en posicion abierta

i3]

Comprobar la ausencia de goteo en la posicion “off
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Pistolas y lanzas de pulverizacion

12.1 Gatillo

El gatillo debe funcionar. Se debe poder bloquear en la posicion cerrada y no se debe
bloquear en la posicion abierta.

El sistema de apertura cierre instalado en la pistola debe estar provisto de parada y
apertura rapidas. Cuando el gatillo esta en la posicién “off ” (posicion cerrada) no se debe
producir un goteo continuo.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN ISO 16122-2:2015, apartado 4.11.1.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara la presencia y funcionalidad del gatillo de la pistola de pulve-
rizacion. Debera comprobar si funciona correctamente el dispositivo de parada y apertura
rapidas. Posteriormente, se colocara el dispositivo en la opcion de cerrado y se comprobara
que no se producen pérdidas ni goteos continuos.

Resultados de la verificacion

ESTADO \7:\We]27-Yei[o]\

El gatillo debe funcionar. Se debe poder bloquear en la posicion cerrada y no se debe
bloquear en la posicion abierta.

El sistema de apertura cierre instalado en la pistola debe estar provisto de parada y /
apertura rapidas. Cuando el gatillo esta en la posicion “off ” (posicion cerrada) no se
debe producir un goteo continuo.

El gatillo no funciona.

El gatillo no se bloguea en la posicion cerrada.
El gatillo se bloquea en la posicion abierta. x
El sistema de apertura y cierre no permiten la apertura y la parada rapidas. Cuando
el gatillo esta en posicion cerrada se produce goteo continuo.
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Pistolas y lanzas de pulverizacion

Comprobar el funcionamiento del sistema de regulacion de caudal, si esta presente

Comprobacion de la regulacion del &ngulo de pulverizacion
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Pistolas y lanzas de pulverizacion

12.2 Requlacion del caudal y el angulo

Si el caudal y/o angulo de pulverizacién de la pistola es regulable, entonces el dispositivo
de regulacion debe funcionar.

Método de verificacion: Comprobacion visual y prueba de funcionamiento.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 1SO 16122-2:2015, apartado 4.11.2.

Actuacion del inspector

Si la pistola de pulverizacion dispone de un sistema de control y ajustes del caudal de
liquido y del angulo de pulverizacion, el inspector procedera a comprobar la funcionalidad
de los mismos. El funcionamiento del sistema de regulacion del angulo de pulverizacion se
realizard visualmente, modificando la posicion del dispositivo y comprobando que efectiva-
mente se producen variaciones del dngulo generado por la boquilla.

Resultados de la verificacion

ESTADO VALORACION

Si la pistola dispone de un sistema de regulacion del caudal y/o del angulo de /
pulverizacion, funcionan correctamente.

El dispositivo de regulacion del caudal no funciona. x
El dispositivo de regulacion del angulo no funciona.

293






ANEXO A.
Partes de la Norma UNE-EN ISO 16122
relativas a tipos especificos de pulverizador







ANEXOA. Partesde laNorma UNE-EN ISO 16122 relativas a tipos especificos de pulverizador

Partes de la Norma UNE-EN ISO 16122 relativas a tipos
especificos de pulverizador

En funcién del tipo de pulverizador/accionamiento

1. Suspendidodetractor; 2. Remolcado portractor; 3. Autopropulsado; 4. Camién/ Todoterre-
no; 5. Suspendido de Quad; 6. Remolcado de Quad; 7. Semi-mdvil; 8. Remolcado por operador

UNE-EN ISO 16122-2
UNE-EN ISO 16122-3 v v v v v v v
UNE-EN ISO 16122-4 v

En funcién del tipo de salida

1. Barra horizontal; 2. Barra vertical; 3. Barra circular; 4. Pistola y lanza; 5. Cafién

UNE-EN ISO 16122-2 v
UNE-EN ISO 16122-3 v v v v
UNE-EN ISO 16122-4 v v v v

En funcion del modo de produccion de gotas

1. Neumadtica; 2. Centrifuga; 3. Boquilla hidraulica; 4. Térmica; 5. Ultrasonidos

1 2
UNE-EN ISO 16122-2 v v v
UNE-EN ISO 16122-3 v v v
UNE-EN ISO 16122-4 v v v v
En funcion del transporte de las gotas
1. No asistido; 2. Asistido por aire; 3. Electrostatico;
1 2
UNE-EN ISO 16122-2 v v
UNE-EN ISO 16122-3 v v v
UNE-EN ISO 16122-4 v v
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ANEXOA. Partesde laNorma UNE-EN ISO 16122 relativas a tipos especificos de pulverizador

En funcion de la forma de aplicacion

1. Gotas liquidas; 2. Liquido de contacto; 3. Sélido; 4. Gas

2 3 4
UNE-EN 1SO 16122-2

UNE-EN ISO 16122-3
UNE-EN ISO 16122-4

SN SN B

En funcién del tipo de inyeccion

1. Indirecta; 2. Directa (pulverizador especifico); 3. Directa (dispositivo adicional en pulveriza-
dor convencional); 4. Sin inyeccion (liquido puro)

1 2 K] 4
UNE-EN ISO 16122-2 v v v v
UNE-EN ISO 16122-3 v v v
UNE-EN ISO 16122-4 v v v
En funcion del tipo de tanel
1. Sin reciclado; 2. Con reciclado
1 2
UNE-EN ISO 16122-2 v
UNE-EN ISO 16122-3 v v
UNE-EN ISO 16122-4 v v

En funcion del objetivo de aplicacion

1. Pulverizacién completa; 2. Localizada sin sensores (por ejemplo, pulverizacion en bandas);
3. Pulverizacion localizada con sensores

1 2 3
UNE-EN ISO 16122-2 v v v
UNE-EN ISO 16122-3 v v v
UNE-EN ISO 16122-4 v v
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En funcién del objetivo

1. Cultivos bajos (incluyendo control de plagas y aplicaciones no agricolas); 2. Arbustivo;
3. Arbdreo

1 2 3
UNE-EN ISO 16122-2 v
UNE-EN ISO 16122-3 v v
UNE-EN ISO 16122-4 v v
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Este Manual de Inspeccion de Equipos de Aplicacién de Fitosanitarios en Uso se
ha elaborado de acuerdo con la Norma UNE-EN ISO 16122-1, 2 y 3:2015,
cumpliendo con lo establecido en la Directiva 2009/128/CE del Parlamento
Europeo y del Consejo de 21 de octubre de 2009 por la que se establece el marco
de la actucion comunitaria para conseguir un uso sostenible de los plaguicidas.
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