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Preambulo

Los criterios técnicos y la percepcidon social existente sobre el uso de los
productos fitosanitarios estdn evolucionando hacia la disposicion de las maximas
garantias sobre la salud de las personas y el medio ambiente. Esta creciente y
justificada sensibilidad estd comportando que las administraciones publicas
desarrollen normas técnicas y reglamentaciones dirigidas a garantizar un uso mas
seguro y sostenible de los fitosanitarios, con especial énfasis en las técnicas de
aplicacion y en los equipos de aplicacion empleados.

Cuando se realiza una aplicacion de fitosanitarios, ademas de tener en cuenta todo
el conjunto de factores que intervienen, como la plaga o enfermedad a controlar,
el momento de aplicacidn, 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 funcionamiento, ademds de garantizar el
conocimiento adecuado y la formacidn necesaria del usuario.

Por tanto, se ha de disponer de mecanismos que permitan comprobar y verificar el
estado y funcionamiento de las mdaquinas de aplicacion de productos
fitosanitarios. Y la inspeccion 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 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 inspeccion de equipos en uso (Capitulo III, articulo 8: Inspeccion de
equipos en uso), lo siguiente:

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

2. A mas tardar el 14 de diciembre de 2016, los Estados miembros velaran 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 equipos nuevos deberan inspeccionarse como minimo una vez dentro de un
plazo de 5 afos después de su compra.

La citada directiva ha sido traspuesta al ordenamiento juridico espafiol mediante el
Real Decreto 1702/2011, de 18 de noviembre en lo que afecta a la inspeccion de
estos equipos. Concretamente el apartado cuatro del articulo 11 “realizacion de las
inspecciones” indica:
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En la inspeccion de los equipos de aplicacion de productos fitosanitarios, se
cumplirdn los requisitos establecidos en el anexo 1 de este real decreto, con
objeto de lograr un elevado nivel de proteccion de la salud humana y el medio
ambiente. Se aceptard que los equipos de aplicacion de productos fitosanitarios,
que cumplan las normas armonizadas elaboradas segun el articulo 20, apartado
1 de la directiva 2009/128/CE de 21 de octubre, del Parlamento Europeo y del
Consejo cumplen los requisitos fundamentales de salud y seguridad, y de medio
ambiente.

A estos efectos, el Ministerio de Medio Ambiente, y Medio Rural y >Marino
(MARM), de acuerdo con las CCAA, ha elaborado un Manual de Inspecciones,
partiendo de los requisitos enunciados en el Anexo II de la mencionada
directiva y de las normas técnicas armonizadas, de acuerdo con el que se
realizaran las inspecciones. Dichas normas se actualizaran cuando varien los
criterios técnicos de inspeccion origen de las mismas. El citado Manual puede
ser consultado en la sede electronica de este Ministerio.

Con objeto de homogeneizar y facilitar el procedimiento de inspeccién a
realizar en las estaciones de inspeccion técnica de equipos de aplicacion de
fitosanitarios (ITEAF), el MARM encarg6d la redaccion de un Manual de
Inspecciones a un grupo de reconocidos de la Universidad Politécnica de
Catalufia (Emilio Gil Moya), del Centro de Mecanizacion Agraria de la
Generalidad de Cataluna (Felipe Gracia Aguild) y de la Universidad de Lérida
(Alexandre Escold Agusti), asi como ha distintos colaboradores, tanto de los
Centros anteriores como de la Universidad Politécnica de Valencia y de la
Universidad de Cordoba.

La progresiva implantacion de 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 ocasidon 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
deberemos enfatizar al maximo posible y dar a conocer de forma amplia los
beneficios que una inspeccion puede comportar desde el punto de vista técnico,
econdmico, medioambiental y social.

Por otra parte, también es conocida la motivacion de las empresas de servicio, de
los productores de Produccion Integrada (PI) y de algunos agricultores a solicitar
las inspecciones de sus maquinas de aplicacion para cumplir con la normativa de
PI, de GLOBALGAP, etc. Todos ellos con un objetivo comun de producir
alimentos seguros y de calidad.

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 oportunidad unica para la mejora general del proceso de
utilizacion de los productos fitosanitarios, en el bien entendido que resultard un
beneficio para toda la sociedad en general, y para el sector agricola en particular.
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Normas y directivas relacionadas con las inspecciones

En el contexto general, la inspeccion de equipos de aplicacion de fitosanitarios en
uso estd directamente relacionada con las siguientes Directivas:

e 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
actuacion comunitaria para conseguir un uso sostenible de los plaguicidas.

e 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.

Ademés de las directivas anteriores, el proceso de la inspeccion se establece en
base a dos normas UNE-EN, derivadas de sus correspondientes homologas
europeas, que determinan el procedimiento para la realizacion de las inspecciones,
y en la norma ISO que rige los procedimientos para los ensayos de equipos de
aplicacion de productos fitosanitarios.

e UNE-EN 13790: 2004. Maquinaria agricola. Pulverizadores. Inspeccion de
pulverizadores en uso. Parte 1: Pulverizadores para cultivos bajos.

e UNE-EN 13790: 2004. Maquinaria agricola. Pulverizadores. Inspeccion de
pulverizadores en wuso. Parte 2: Pulverizadores para plantaciones

arbustivas y arboreas.

e [SO 5682-2:1997. Equipos para tratamientos fitosanitarios. Pulverizadores
agricolas. Parte 2: métodos de ensayo.

La formacion ligada a la inspecciones

Citando nuevamente la Directiva Europea para un uso sostenible de los
plaguicidas, en el Capitulo II: Formacién, venta de plaguicidas, informacion y
sensibilizacidn, y en el articulo 5.1 dedicado especificamente a la formacion, dice
textualmente:

“Los Estados miembros velaran por que todos los usuarios profesionales,
distribuidores y asesores tengan acceso a una formacion apropiada impartida por
entidades designadas por las autoridades competentes. Englobara tanto la
formacion inicial como la complementaria, a fin de adquirir y actualizar
conocimientos, segun proceda’.
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Numerosas experiencias llevadas a cabo en Espafia y en otros paises de la UE
demuestran claramente como los beneficios del procedimiento de inspeccion se
ven multiplicados si se incorporan en el proceso aspectos formativos e
informativos para el usuario. Y teniendo en cuenta ademas que la formacion es
uno de los aspectos clave que la UE se ha marcado como objetivo, resulta una
oportunidad Unica la puesta en marcha de un programa obligatorio de
inspecciones de equipos, para la mejora del nivel de conocimientos y la formacion
del usuario final de los equipos. Buen ejemplo del interés que la UE tiene por la
formacion son las diferentes acciones puestas en marcha recientemente, como el
proyecto TOPPS (www.topps-life.org ), el grupo “Application techniques” puesto
en marcha en el seno de ISO, el proyecto PROWADIS o las acciones relacionadas
con la potenciacion de la produccion integrada y las técnicas alternativas a la
lucha quimica.

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 periodicas”. 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 inspeccion,
incluyendo 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:

a)Pulverizador hidraulico (Codigo 06.3.03.1 de la norma UNE 68051): Equipo
de aplicacion de productos fitosanitarios utilizable con productos
preparados en estado liquido en los que la pulverizaciéon 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.

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

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

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

e)Espolvoreador (Codigo 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.
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f) Equipo de aplicacion para tratamientos aéreos: Equipos de aplicacion de
productos fitosanitarios disefiados para su montaje en aeronaves (avion o
helicoptero).

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

Para cualquier otro equipo o instalaciéon que no se adapte o identifique con alguna
de las definiciones anteriores, se procedera a establecer un periodo de moratoria y
se realizard la pertinente consulta al Laboratorio Nacional de Referencia
designado por el Ministerio de Medio Ambiente y Medio Rural y Marino
(MARM), quien decidiré sobre el particular.

Criterios de evaluacion de la inspeccion

La aplicaciéon de la Norma UNE-EN 13790 1/2 para la inspecciéon de los equipos
anteriormente mencionados conduce a la evaluacidon de los distintos elementos del
pulverizador en 3 categorias:

Sin defecto
Defecto leve
Defecto grave

Un equipo obtendr la clasificacion de INSPECCION FAVORABLE cuando de
la aplicacion del proceso establecido por la norma UNE-EN, anteriormente citada,
no se produzca ningin defecto grave. La aparicion de uno o varios defectos leves
dard lugar a recomendaciones de reparar y/o sustituir elementos con el fin de
preparar la maquina para la proxima inspeccion.

Antes de iniciar la inspeccion

Las condiciones en las que el equipo se presente a la inspeccion deberan permitir
el cumplimiento 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 inspeccion:

a)Antes de realizar la inspeccion, se limpiard interiormente la méaquina de
tratamientos, 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.

b)EI exterior de la maquina de tratamientos también sera limpiado al objeto de
eliminar los residuos de productos.

c)Los defectos o disfunciones detectados con anterioridad a la inspeccion
seran reparados previamente.
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d)Se debe comprobar que las boquillas no se encuentren obstruidas ni
desgastadas.

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

f) Es necesario que el manometro presente las divisiones adecuadas: de 0.2 bar
(en el intervalo de 0 a 5 bar) para pulverizadores para cultivos bajos y de 1
bar (en el intervalo de 0 a 20 bar) para frutales.

g)No se admitirdn maquinas de tratamientos que presenten fugas en sus
circuitos hidraulicos, ya sean de producto o de aceite.

h)El deposito se encontrara lleno de agua en 3/4 partes de su capacidad
nominal.

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

j) El operador habitual de la maquina de tratamiento estard presente en la
inspeccion.

k)Los resguardos de la toma de fuerza y su eje estaran debidamente
protegidos. Y lo mismo se aplicard al resto de elementos mdviles del
equipo.

JPor qué un manual de inspeccion?

La necesidad de garantizar un procedimiento armonizado y de mutuo
reconocimiento entre todas las estaciones de Inspeccion Técnica de Equipos de
Aplicacion de Productos Fitosanitarios, el interés por facilitar la tarea a los
responsables de las mismas y la interesante experiencia que en otros estados
miembros de la UE disponen en relacion a la utilizacion de este tipo de materiales,
han sido las razones mas importantes que han llevado al Ministerio de Medio
Ambiente, Medio Rural y Marino a encargar la elaboracion de un manual practico
que desarrolle, punto por punto, todos los aspectos que se incluyen en las dos
normas UNE-EN anteriormente citadas.

El objetivo de este documento no es otro que el de facilitar la comprension y el
seguimiento de todos los apartados recogidos en la norma europea y espafiola.
Para ello los autores se han apoyado en numerosas imagenes y diagramas que
permiten una rapida y sencilla comprension del procedimiento.

En una primera fase, el documento recoge Unicamente todos aquellos aspectos
relacionados con la inspeccion de los pulverizadores hidraulicos (equipos de
barras), los pulverizadores hidroneumaticos (atomizadores), los pulverizadores
neumaticos, las pistolas de pulverizacion y los espolvoreadores. Sin embargo, deja
la puerta abierta a la incorporacion de otras tipologias de equipos (mochilas,
pistolas, instalaciones fijas en recintos cerrados,...) una vez estos sean
definitivamente incorporados de forma oficial en el protocolo de inspeccion
obligatoria, en sintonia con el reciente mandato de la Comision Europea de
ampliar la tipologia de los equipos a inspeccionar.
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Contenido de este manual

El presente documento se estructura en varios apartados. En primer lugar, el
apartado de introduccion recoge los aspectos legales y las motivaciones que han
llevado a la puesta en marcha de un sistema obligatorio de inspecciones de
equipos de tratamientos fitosanitarios en uso.

A continuacion, el “Manual de Inspeccion” presenta de forma agrupada todas
aquellas acciones comunes para los dos grandes grupos de maquinas incluidos:
pulverizadores hidraulicos (o de barras) y pulverizadores hidroneumaticos (o
atomizadores). Y tras la explicacion detallada de los procedimientos comunes a
esos dos grandes grupos de maquinas el manual continia con cinco capitulos
dedicados, respectivamente, a los aspectos especificos correspondientes a cada
una de las tipologias definidas, y entre los que se pueden encontrar, por ejemplo,
aspectos como la medida de la uniformidad transversal en una barra de
pulverizacion o la caracterizacion del grupo de aire (ventilador) en un atomizador.

El documento incorpora en su parte final un breve resumen sobre el equipamiento
basico necesario para la correcta realizacion de una inspeccion.

Para una mejor comprension y facilidad en el manejo de este manual, la estructura
seguida se ha basado en un apoyo importante de iméagenes y graficos. Asi, para
cada apartado de la norma, el manual contiene dos paginas: la primera (izquierda)
contiene imagenes y explicaciones 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 recomendacion en cuanto a las acciones a desarrollar por el inspector
y, finalmente, un cuadro con los resultados posibles de la inspeccion y sus
consecuencias.

En las paginas siguientes se muestra un ejemplo de la estructura del manual
referido a la estabilidad de una barra de tratamientos para cultivos bajos.
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Ejemplos favorables

Comprobacion

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

Ejemplos desfavorables
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Titulo del apartado

Texto de la norma

Estabilidad y simetria de la barra

Lo bhavea debe nevrmanceer actable en todas las direcciones, es decir, no hay

Método de verificacion |as distintas secciones de la barra.

\ de la barra deben tener la misma longitud.

Método de verificacion: inspeccion visual. , Apartado de la norma

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-

Actuacion del inspector

El inspector procederd a intentar mover la barra en todas las direcciones para
comprobar su estabilidad. También procederd a comprobar que las juntas de la
barra no presentan mas holgura que la necesaria para su plegado y desplegado. Se
situard en un extremo de la barra cuando ésta se encuentre desplegada y observara
que no esta torcida, que toda la barra estd contenida en un mismo plano vertical
perpendicular al sentido de ava del pulverizador. Finalmente, medira la
longitud del centro de la barra a cadajyino de los extremos para comprobar que son
iguales.

Resultados de la verificacién Recomendaciones de actuacion
del inspector

ESTADO
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 presenta ciertos movimientos

Sin defecto Requisito satisfecho.

Recomendacion de

r mantien neralment la - <y
pet Ob'l' dad che  gene ente Defecto leve reparacion/correccion
estabriidad. del error.

La barra no es estable o estd
excesivamente doblada o presenta Inspeccion

Defecto grave

holguras excesivas o no tienen la misma desfavorable.

longitud ambos lados.

Resultados posibles de la inspeccidn e interpretacion
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Parte comun

Aspectos comunes en la inspeccion de equipos en uso para pulverizadores hidraulicos (UNE-EN 13790-
1:2004) ¢ hidroneumaticos (UNE-EN 13790-2:2004)
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Elementos de transmision de potencia
(equipos accionados por tractor)
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Toma de fuerza, proteccion y cadena de sujecion correcta.

Proteccion incompleta o sin proteccion.
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Resguardos de la toma de fuerza y su eje

El resguardo del eje transmision de potencia y el resguardo del arbol receptor de la
maquina (ARM) deben estar en su sitio y en buen estado.

— las diferentes partes del eje, las juntas universales y los sistemas de blogueo no
deben presentar muestras de excesivo desgaste y deben funcionar
correctamente;

— debe apreciarse perfectamente la funcion del resguardo, y este no debe
presentar muestras de desgaste, ni agujeros, deformaciones o roturas,

— el dispositivo de fijacion que impide la rotacion del resguardo del eje de

transmision de potencia debe estar en su sitio y debe funcionar de manera
fiable.

No debe afectar al funcionamiento de los dispositivos de proteccion ni de cualquier
elemento de transmision de potencia movil o rotativo.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.1.1.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara la existencia de la proteccion del eje y del punto donde dicho
eje se conecta a la bomba. Se inspeccionard que no existan deformaciones, desgaste ni
roturas en ambos elementos. El operario manipulara la protecciéon del eje para
comprobar que ésta gira libremente en relacion al eje y observard que existe un
dispositivo de fijaciéon que permita evitar el movimiento del resguardo cuando el eje
esté en rotacion.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Las protecciones inspeccionadas estan

. Sin defecto Requisito satisfecho.
presentes y funcionan correctamente.
Se observan deformaciones, desgastes y
roturas que, sin impedir la funcion de Recomendacion de
) L. . Defecto leve )
proteccion, indican la necesidad de una corregir el defecto.

reparacion o cambio en breve.

No existen las protecciones indicadas o éstas
se encuentran en un estado que impide su Defecto grave Inspeccion desfavorable.
correcto funcionamiento.
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Dos sistemas de sujecion del eje de la toma de fuerza cuando éste no esta
conectado.

La cadena que impide la rotacion del resguardo no debe utilizarse para
sujetar el eje de transmision de potencia.
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Dispositivo de fijacion del eje de la toma de fuerza

Debe estar presente y en buen estado un dispositivo que sostenga el eje de transmision
de potencia. No se debe admitir como tal la cadena o dispositivo que se utiliza para
fijar el resguardo del eje de transmision de potencia.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.1.2.

Actuacion del inspector

El inspector observard que exista un dispositivo para sostener el eje de transmision de
potencia cuando éste no esté conectado al tractor y que pueda realmente realizar su
funcion. Tal como se indica en el enunciado del requisito, la sujecion del eje no debe
realizarse mediante la cadena o dispositivo que impida la rotacion del protector del eje
cuando éste estd en movimiento.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
El dispositivo inspeccionado existe. Sin defecto Requisito satisfecho.
El dispositivo inspeccionado no existe o no Se recomienda disponer
puede desempefiar su cometido Defecto leve del dispositivo para la
correctamente. sujecion del eje.
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Bomba
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Caudalimetros especificos para la medida del caudal total de la bomba.
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Capacidad de la bomba - método cuantitativo

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

a) La capacidad de la bomba debe ser, al menos, del 90% de su caudal nominal
original, tal y como especifica el fabricante del pulverizador.

Método de verificacion: medicion de acuerdo con el punto a) del apartado 5.2.1 de la
norma de inspeccion (medicion de la capacidad de la bomba); si el circuito no dispone
de adaptador, realizar la inspeccion siguiendo el método visual (ver préximo apartado).

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.2.1a.

Actuacion del inspector

Si el pulverizador esta 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
pulverizador), el inspector utilizard el método y el equipo descrito en el apartado 5.2.1a
de la norma. Dicho equipo se debe conectar al circuito hidraulico del pulverizador en un
punto del lado de la impulsion de la bomba y anterior al distribuidor. Mediante el
regulador de presion del equipo de medida se debe ajustar la presion entre 8 y 10 bar, o
si la presion méxima admitida por el equipo es inferior, a la mayor presion de trabajo
admitida por la bomba. Posteriormente se comparara el valor medido en el caudalimetro
con el 90% del caudal nominal de la bomba.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

El caudal medido en las condiciones de
ensayo es igual o mayor al 90% de la

capacidad de la bomba indicada por el Sin defecto Requisito satisfecho.
fabricante.

El caudal medido en las condiciones de

ensayo es menor al 90% de la capacidad de Defecto grave Inspeccion desfavorable.

la bomba indicada por el fabricante.
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A régimen de trabajo nominal con el mdximo caudal y a la maxima
presion de trabajo debe observarse una buena agitacion en el deposito.

35



Capacidad de la bomba - método visual

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

b) La bomba debe impulsar un caudal suficiente para permitir pulverizar a la presion
de trabajo maxima, recomendada por el fabricante del pulverizador o de las boquillas,
durante el ensayo con las boquillas de mayor caudal instaladas en la barra mientras se
mantiene una agitacion visible tal y como se especifica en el apartado 4.3.

Método de verificacion: ensayo de funcionamiento de acuerdo con el punto b) del
apartado 5.2.1 (medida de la capacidad de la bomba).

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.2.1b.

Actuacion del inspector

En aquellos pulverizadores que no estén provistos de un adaptador de ensayo, este no
sea practicable o en bombas para las que no se conoce la presidon de trabajo méaxima, el
inspector optara por el método de ensayo descrito en el apartado 5.2.1b de la norma. En
este método, el inspector pondra en marcha el equipo a la presion nominal de trabajo (3
bar para pulverizadores hidraulicos con boquillas convencionales, 6 bar cuando
incorporen boquillas de inyeccién de aire 6 10 bar para los equipos hidroneumaticos
para frutales y/o vifia) y se procedera a comprobar visualmente que se consigue una
agitacion claramente visible del liquido del depdsito con todas las boquillas en
funcionamiento.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Se observa agitacion evidente del liquido del
depdsito con todas las boquillas en Sin defecto Requisito satisfecho.

funcionamiento.

Aunque se observa agitacion del liquido en el
deposito, se estima que ésta podria no ser
suficiente o bien se aprecian defectos en el
funcionamiento de las boquillas.

Recomendacion de
Defecto leve revision de la bomba y/o
sistema de agitacion.

No se observa agitacion en el deposito y/o

. . Defecto grave Inspeccion desfavorable.
las boquillas no funcionan correctamente.
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Presencia y presion correcta de los compensadores de presion
(calderin).

No deben apreciarse
pulsaciones en el flujo ni
en el angulo de los
chorros producidos por
las boquillas.

Estabilidad de la aguja indicadora de presion.
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Pulsaciones

La bomba no debe producir pulsaciones visibles.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.2.2.

Actuacion del inspector

El inspector aprovechara el ensayo de funcionamiento de la bomba, sea cual sea la
modalidad escogida, para observar el mandémetro del pulverizador y la salida del liquido
por las boquillas, y determinar si existen o no pulsaciones. Si no es posible utilizar el
manometro del pulverizador se realizard la lectura en un manometro instalado por el
inspector o mediante el procedimiento utilizado en los ensayos de funcionamiento de la
bomba. Previamente a la realizacion de esta accion el inspector comprobara la presion
del amortiguador de presion o calderin de la bomba, en caso que exista.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

No se observan pulsaciones atribuibles al

. . Sin defecto Requisito satisfecho
funcionamiento de la bomba. qu

Se recomienda

Existen pulsaciones leves pero es posible comprobar el
determinar la presion de trabajo con Defecto leve funcionamiento del
precision. calderin de la bomba y

revisar la bomba.

Es imposible determinar la presion de trabajo

: . ; Defecto grave Inspeccion desfavorable
debido a las pulsaciones existentes. & P
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Se recomienda una revision
periodica y un adecuado
mantenimiento de la valvula de
seguridad.
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Valvula de seguridad

Si se dispone de una valvula de seguridad en el lado a presion de la bomba, ésta debe
funcionar de manera fiable.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.2.3.

Actuacion del inspector

En primer lugar, el inspector comprobard que la presion de tarado de la valvula de
seguridad sea la adecuada para el pulverizador inspeccionado a partir de la informacion
suministrada por el fabricante. Si no se dispone de dicha informacion, se determinard la
presion de tarado maxima en funcion del tipo de bomba. En ningtn caso superara los 20
bar para las bombas de baja presion y los 40 bar para las de alta presion. Si es posible,
se desconectara la valvula de seguridad del circuito hidraulico y se situara en un circuito
hidraulico o neumadtico disefiado para ir incrementando la presion hasta llegar a la
presion de descarga de la valvula de seguridad. Dicha presion se registrard y se
comparard con la presion de tarado de la valvula indicada por el fabricante. La
desviacion calculada no debe superar el 15%. Si no es posible desconectar la valvula
de presion no se realizara el ensayo de funcionamiento por motivos de seguridad.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
La presion de tarado de la valvula de
seguridad es la adecuada para el pulverizador Sin defecto Requisito satisfecho

inspeccionado y ésta funciona correctamente.

La wvalvula de seguridad funciona

correctamente pero la presion de tarado es Recomendacion de
superior al valor recomendado para el Defecto leve ajustar o cambiar la
pulverizador inspeccionado en un 10% o valvula de seguridad.
menos.

La wvalvula de seguridad no funciona

correctamente o la presion de tarado es

superior al valor recomendado para el Defecto grave Inspeccion desfavorable
pulverizador inspeccionado en mas de un

15%.
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Bomba en funcionamiento y sin fugas.

Se detectan fugas en la bomba estando ésta parada o bien en
funcionamiento.
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Fugas

No se deben producir fugas desde la bomba (por ejemplo, por goteo).

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.2.4.

Actuacion del inspector

Antes de poner la bomba en marcha, el inspector observara la bomba y sus conexiones
detenidamente en busca de zona humedas o con suciedad acumulada que pudieran
indicar posibles fugas. Posteriormente, se procedera realizar la misma inspeccion con el
equipo en marcha a la presion normal de trabajo para detectar posibles pérdidas de
liquido. Debe tenerse en cuenta que las bombas de pistones con juntas de cuero pierden
agua hasta que el cuero no esté suficientemente empapado.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

No se detectan fugas en la bomba ni en sus Sin defecto Requisito satisfecho
conexiones.

Existen fugas en la bomba y/o en sus

conexiones siendo imposible su reparacion Defecto grave Inspeccion desfavorable

en el momento de la inspeccion.
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Agitacion
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Agitacion correcta en todo el deposito a régimen nominal de la TDF.

Dificultades en la agitacion.
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Agitacion

Se debe conseguir una recirculacion claramente visible cuando se pulveriza a régimen
nominal de la toma de fuerza, con el deposito lleno hasta la mitad de su capacidad
nominal.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.3

Actuacion del inspector

Se hara funcionar el equipo a la presion determinada (3 bar para pulverizadores
hidraulicos y 10 bar para pulverizadores hidroneumaticos) al régimen nominal de la
toma de fuerza con el deposito lleno hasta la mitad de su capacidad nominal y se
procederd a comprobar visualmente que se consigue una agitacion suficiente del liquido
del depdsito.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
S.e. observa una 'rec1rculac1on claramente Sin defecto Requisito satisfecho
visible en el depdsito.
No ‘hay movimiento de recirculacion del Defecto grave Inspeccion desfavorable

liquido en el interior del deposito.
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Deposito
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- @

Deposito sin fugas.

Fugas visibles e importantes en el deposito.
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Fugas

No se deben producir fugas desde el depdsito o desde el orificio de llenado cuando la
tapadera estd cerrada. La tapa debera ser solidaria al deposito.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.4.1.

Actuacion del inspector

Con el depésito lleno hasta la mitad de su capacidad nominal se observara que no
existan pérdidas de liquido por las paredes del deposito. Ademas, se comprobara que la
tapadera y sus juntas estan en perfecto estado para asegurar el hermetismo del deposito
y que la tapa permanece unida al depdsito.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
No existe ninguna fuga de liquido en las
paredes ni en la tapa del deposito Sin defecto Requisito satisfecho.
Se observan desgastes, grictas o abolladuras Recomendacion de
que, sin que exista pérdida de liquido, Defecto leve reparar desgastes,
sugieren posibles fugas en un futuro grietas o rozaduras de la
préximo. pared del deposito.
E.l dgpos@o y/o su cierre presentan fugas Defecto grave Inspeccion desfavorable.
significativas.
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Filtro de llenado en condiciones claramente no aceptables.
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Filtro de llenado

Debe haber un filtro en buen estado en el orificio de llenado.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.4.2.

Actuacion del inspector

Abrir la tapa del deposito y comprobar la presencia de un filtro en el orificio de llenado.
Extraer el filtro (cesta) y verificar el estado de la malla, prestando especial atencion a la
presencia de cortes, perforaciones o desperfectos en la misma.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Existencia del filtro de llenado. Estado

perfecto de la malla Sin defecto Requisito satisfecho

Aun no observandose desperfectos en la
malla de filtrado, ésta se encuentra obturada
parcialmente debido a la acumulacion de
residuos por una limpieza deficiente.

Recomendacion de
Defecto leve limpieza por parte del
operario

Cuando se detecten cortes, perforaciones o
desperfectos en la malla que impidan el Defecto grave Inspeccion desfavorable
correcto filtrado.
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Debe existir la misma rejilla (o de caracteristicas similares) que se
suministro en el equipo.

\
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Algunos equipos disponen de sistemas
alternativos para evitar la agregacion
del compuesto a diluir.
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Rejilla en el incorporador de producto

Debe haber una rejilla en el recipiente incorporador de producto quimico, en caso de

que éste se suministre.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.4.3.

Actuacion del inspector

En caso de que el pulverizador disponga de un elemento incorporador de producto
fitosanitario, se comprobaréd que éste lleve una rejilla de proteccion que evite la entrada
de grumos, plasticos, tapones u otros elementos al interior del deposito.

Resultados de la verificacion

ESTADO

CLASIFICACION

EFECTO

La rejilla estéd presente y en buen estado.

Sin defecto

Requisito satisfecho

La rejilla esta presente pero su estado no
evita la entrada de elementos en el deposito.

Defecto leve

Recomendacién de
sustitucion.

Ausencia de rejilla o desperfectos que
impiden una correcta proteccion.

Defecto grave

Inspeccion desfavorable
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Sistema de compensacion de presion en buen estado y con
funcionamiento adecuado.

Ausencia de un sistema de compensacion de presion en la tapa del
deposito.
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Compensacion de presion

Se debe asegurar la compensacion de presiones (para impedir que se produzcan
sobrepresiones o depresiones en el deposito).

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.4.4.

Actuacion del inspector

El inspector debe asegurarse que existe el dispositivo correspondiente en la tapa del
deposito, 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 exterior no es el
adecuado. Por tanto, se debe disponer de una valvula antiretorno que facilite la entrada
de aire e impida el vertido de liquidos.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
El dispositivo de compensaciones existe y
permite la circulacidon de aire sin salida de Sin defecto Requisito satisfecho
liquido.
o , Recomendacion de
El orificio estd obturado. Defecto leve .
limpieza

El dispositivo no se encuentra presente o
existe sin impedir el derrame de liquido al Defecto grave Inspeccion desfavorable
exterior del deposito.
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Indicador de nivel correcto y visible desde el punto de conduccion y
desde el punto de llenado.

Estado del indicador del nivel tal que impide conocer la cantidad de
liquido en el deposito.
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Indicador de nivel

En el deposito debe haber un indicador del nivel de liquido de facil lectura que sea
visible desde el puesto de conduccion del tractor y desde donde se llena el deposito.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.4.5.

Actuacion del inspector

Los diferentes indicadores de nivel de liquido estaran localizados de manera tal que al
menos uno sea visible desde el puesto de conduccion y desde donde se esté realizando
la operacion de llenado del deposito. Al mismo tiempo se comprobaré la facilidad de
lectura de la escala del indicador y su capacidad para determinar la cantidad exacta de
agua en el deposito.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

El equipo dispone de uno o varios
indicadores de nivel visibles desde el puesto
de conduccion y desde la zona de llenado de

la maquina, siendo posible determinar el Sin defecto Requisito satisfecho
volumen de liquido contenido en el deposito

desde ambos.

La lectura en los indicadores anteriormente Recomendacion de
citados es posible pero si bien no es facil Defecto leve limpieza o cambio del
obtenerla. indicador de nivel

No existe uno o varios indicadores de nivel

visibles desde el puesto de conduccion del

tractor o desde la zona de llenado del

deposito o bien es imposible determinar el Defecto grave Tnspeccién desfavorable

nivel de liquido en el depodsito desde
ninguno de los indicadores citados o bien,
aun siendo posible, el/los indicador/es no
ofrece/n garantias.
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Sistema de vaciado de accionamiento dificil.

Deposito sin sistema de vaciado o con sistema poco funcional.
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Vaciado

Debe ser posible recoger el resto de caldo de forma sencilla, sin herramientas, de
manera fiable y sin pérdidas (por ejemplo utilizando una valvula).

Método de verificacion: ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.4.6.

Actuacion del inspector

El dispositivo de vaciado debe estar situado en el punto mas bajo del deposito para
conseguir vaciar todo el liquido contenido en el deposito. Localizado el dispositivo de
vaciado, se realizard una inspeccion visual y posteriormente se verificara su
funcionamiento. En depdsitos que presenten dispositivos dotados de tiradores, éstos
suelen encontrarse en su parte superior.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Existe d-1s.p ositivo de yamado y cumple con Sin defecto Requisito satisfecho
los requisitos establecidos.
Existe el dispositivo de vaciado pero no Recome'n’dacmn de
. ., . adecuacion del
realiza correctamente su funcion re recogida . .
L Defecto leve dispositivo  para  su
del liquido sobrante, como es el caso de los
correcto
tapones roscados. - .
funcionamiento.
No existe el dispositivo de vaciado o no Defecto grave Inspeccion desfavorable

cumple con los requisitos establecidos.
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Existe un sistema antiretorno en el orificio de carga del deposito.

El sistema antiretorno funciona correctamente.
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Valvula antirretorno

Si existe un dispositivo antiretorno en el sistema de llenado del deposito, debe
funcionar de manera fiable.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.4.7.

Actuacion del inspector

Localizar el dispositivo antirretorno del sistema de llenado del depdsito y proceder a
comprobar su funcionamiento. Para ello se conectara a la conduccion de aspiracion y se
succionard desde el mismo depodsito comprobando su correcto funcionamiento de
aspiracion. Posteriormente se extraerd la conduccion del liquido del deposito y se
comprobard que no se desplaza liquido desde el interior del depdsito al exterior.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

El dispositivo antirretorno esta en perfecto

. Sin defecto Requisito satisfecho.
estado y funciona correctamente.
El dispositivo antirretorno presenta algiin .,
P p Alg Recomendacion de
desperfecto en su estructura y no aspira del . . -
, . cambiar el dispositivo
todo correctamente aunque si retiene el Defecto leve
. . para un correcto
liquido y evita su retorno a la fuente de . .
L funcionamiento.
aspiracion.
El dispositivo antirretorno no se encuentra
en buen estado y no evita el retorno del .
Y Defecto grave Inspeccion desfavorable.

liquido aspirado a la fuente de
abastecimiento.
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De existir el incorporador de producto, éste debe presentarse en buen
estado y funcionar correctamente.

El estado del incorporador debe garantizar su correcto funcionamiento.
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Incorporador de producto

El incorporador de fitosanitarios, en su caso, debe funcionar de manera fiable.

Método de verificacion: ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.4.8.

Actuacion del inspector

El incorporador de producto se llenard con 2 litros de agua y se comprobard su
funcionamiento verificando el trasvase de agua desde el incorporador al deposito del
pulverizador.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
El incorporador de producto fitosanitario
funciona correctamente tanto en su llenado Sin defecto Requisito satisfecho.

COmo en su trasvase.

El incorporador no funciona correctamente

y/o presenta algéin tipo de fiiga Defecto grave Inspeccion desfavorable.
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El sistema de limpieza de envases debe funcionar correctamente.

Comprobar con un recipiente el buen funcionamiento del sistema de
limpieza de envases.
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Limpieza de envases

El dispositivo de limpieza de los envases de fitosanitarios, en su caso, debe funcionar

de manera fiable.

Método de verificacion: ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.4.9.

Actuacion del inspector

Localizacion del dispositivo y comprobacion de su funcionamiento. Esta comprobacion
se realizara utilizando un recipiente transparente, accionando las valvulas que permitan
su lavado y comprobando visualmente el completo mojado de su interior.

Resultados de la verificacion

ESTADO

CLASIFICACION

EFECTO

El dispositivo de lavado de envases
funciona correctamente.

Sin defecto Requisito satisfecho.

El dispositivo de lavado de envases no
funciona  correctamente  y/o  genera
derrames.

Se recomienda su

Defecto leve .,
reparacion.
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Sistemas de medicion, controles y
sistemas de regulacion
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Identificar los controles especificos de la maquina, sobre todo los
referentes a apertura y cierre general y por sectores.

Accionar indistintamente todos los controles de la maquina. Comprobar
el funcionamiento y localizar posibles fugas.
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Controles/mandos del pulverizador

Todos los dispositivos para realizar mediciones, abrir o cerrar y para la regulacion de
la presion y/o el caudal deben funcionar de manera fiable y no se deben producir fugas.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.5.1.

Actuacion del inspector

Puesto en marcha el pulverizador, se procedera a accionar uno a uno todos los mandos
del circuito hidraulico que intervengan en el accionamiento y regulacion del liquido
pulverizado y se comprobard 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 las distintas secciones y actuar sobre el regulador de presion del equipo
para modificar la presion de pulverizacion.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Los elementos inspeccionados responden de
manera correcta a las drdenes ejecutadas y Sin defecto Requisito satisfecho

¢éstos no presentan fugas.

No es posible el control y la regulacion del
pulverizador en su totalidad o en alguna de
sus secciones o bien el accionamiento de los
controles provoca la aparicion de fugas.

Defecto grave Inspeccion desfavorable
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No se permite la presencia de
circuitos a presion dentro de
la cabina del tractor.

Dificultad para acceder a los controles desde el puesto de conduccion.
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Situacion de los controles/mandos del pulverizador

Los controles necesarios para la pulverizacion deben estar colocados de tal forma que
se puedan alcanzar y operar facilmente mientras se realiza la pulverizacion y se pueda
leer cualquier informacion dispuesta, por ejemplo, en paneles. Debe ser posible la
abertura y cierre de todas las boquillas simultaneamente.

NOTA - Se admite el giro de la cabeza y la parte superior del cuerpo.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.5.2/4.5.3

Actuacion del inspector

El inspector se sentara en el puesto de conduccidon e intentard accionar los elementos
necesarios para controlar la pulverizacién. Asimismo, intentard realizar una lectura del
manoémetro y del nivel de liquido en el deposito. Para ello solamente se permite el giro
de la cabeza y la parte superior del cuerpo. En el caso de tractores o maquinas
automotrices con cabina, las conducciones a presion que contengan caldo fitosanitario
no podran estar situadas dentro de la misma. No estd permitida la ubicacion de
elementos a presion en el interior de las cabinas de conduccion. En estos casos los
equipos deberan disponer de elementos de regulacion y control a distancia. Las
maquinas o tractores sin cabina se deberdn proteger con pantallas rigidas de manera que
el operario no pueda contaminarse en caso de que hubiera alguna fuga.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Es posible actuar sobre los controles del
pulverizador y leer sus instrumentos sin Sin defecto Requisito satisfecho.

riesgo para el operario.

Es posible actuar sobre los controles del

pulverizador sin riesgo para el operario. Sin Recomendacion de
embargo resulta dificil la lectura de los Defecto leve adecuacion y correcto
instrumentos de control desde el puesto de funcionamiento.
conduccion.

No es posible actuar sobre los controles del

pulverizador 'y tampoco leer  sus Defecto grave Inspeccion desfavorable.

instrumentos sin riesgo para el operario.
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Se debe comprobar el cierre del sistema antigoteo 5 segundos después
del accionamiento de la valvula correspondiente al sector o bien la
valvula del distribuidor principal.

Casos claramente desfavorables donde la boquilla sigue goteando tras el cierre de
la valvula principal.
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Comprobacion de los dispositivos antigoteo

Una vez se haya desconectado no se debe producir goteo en las boquillas. No se debe
producir goteo alguno 5 s después de que el chorro de pulverizacion haya llegado al

suelo.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.8.3

Actuacion del inspector

El inspector se situara en la parte posterior del pulverizador y pedird al operario que
desconecte la pulverizacion. Una vez cerrado totalmente el circuito, el inspector
esperard durante 5 segundos y comprobara que no se produce goteo en ninguna de las

boquillas.

Resultados de la verificacion

ESTADO

CLASIFICACION

EFECTO

Todas las boquillas de la barra dejan de
gotear antes de los 5 segundos.

Sin defecto

Requisito satisfecho.

Alguna  boquilla  continia  goteando
transcurridos 5 segundos.

Defecto leve

Se recomienda revisar
los dispositivos
antigoteo. Inspeccion
favorable

Mas de la mitad de las boquillas contintia
goteando transcurridos 5 segundos.

Defecto grave

Inspeccion desfavorable
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Resulta dificil leer la escala de este manometro.

Dificultad para leer este manometro de debida a la tipologia de su escala.
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Escala del manometro

La escala del manometro se debe leer facilmente y debe estar adecuada para el rango
de presiones de trabajo empleado.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.5.3.

Actuacion del inspector

El inspector se situara junto al mandémetro y determinard si es posible distinguir las
divisiones de la esfera del mandmetro. Ademas, se valorara si la escala es adecuada a
las presiones normales de trabajo para ese tipo de pulverizadores o si, por el contrario,
provoca que la resolucion sea menor o las marcas de escala sean ilegibles. Se
consideran normales presiones de trabajo comprendidas entre 2 bar y 10 bar para
pulverizadores hidraulicos para cultivos bajos, y entre 5 y 20 bar para pulverizadores
hidroneumaticos para cultivos arboreos o arbustivos. 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.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Es posible leer la escala del mandmetro
correctamente a 1 m de distancia. El rango
del manometro es adecuado a las presiones
de trabajo. El diametro de la esfera es tal Sin defecto Requisito satisfecho.
que permite identificar las divisiones
facilmente y presenta una escala/resolucion

adecuada.
No es posible realizar una lectura correcta
del manémetro por no diferenciarse las Defecto grave Inspeccion desfavorable.

divisiones y/o no ser adecuada.
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® Escala/resolucion de 0,2 bar para
presiones de trabajo <5 bar

@ Escala/resolucion de 1,0 bar para
presiones de trabajo de 5 bar a 20 bar

@ Escala/resolucion de 2,0 bar para
presiones de trabajo >20 bar

Manometros cuya escala/resolucion es
menor a la de la norma espariola.
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Resolucion del manometro

La escala debe tener marcas:
— cada 0,2 bar, como minimo, para presiones de trabajo inferiores a 5 bar;

— cada 1,0 bar, como minimo, para presiones de trabajo comprendidas entre 5
bary 20 bar;
— cada 2,0 bar, como minimo, para presiones de trabajo superiores a 20 bar.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.5.4.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara que las divisiones presentes en el mandémetro cumplen con los
requisitos establecidos para cada uno de los rangos de presion.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

La escala cumple con los requisitos

. Sin defecto Requisito satisfecho.
especificados en la norma.

La escala del mandémetro no se ajusta a los

o . Defecto grave Inspeccion desfavorable.
requisitos especificados en la norma.
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Didmetro minimo de la esfera del
manometro de 63 milimetros.

Un manometro pequerio y en
situacion incorrecta dificulta
la lectura desde la cabina de
conduccion.




Esfera del manometro

Para manometros analogicos, el diametro minimo de la carcasa debe ser 63 mm.

Método de verificacion: medicion.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.5.5.

Actuacion del inspector

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

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
El diametro Qe la carcasa del mandometro es Sin defecto Requisito satisfecho.
igual o superior a 63 mm.
El diametro de la carcasa del manometro es Defecto leve Tnspeccion desfavorable

inferior a 63 mm.
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Desmontando el manometro de la maquina y realizando la contrastacion.

Si el manometro del equipo no puede desmontarse y/o se trata de un
instrumento electronico, la contrastacion se puede realizar instalando un
manometro contrastado en la maquina y haciendo la contrastacion
pertinente.
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Precision del manometro

La precision del manometro debe ser de +0,2 bar para presiones de trabajo
comprendidas entre 1 bar (incluido) y 2 bar (incluido). Para presiones superiores a 2
bar, el manometro debe medir con una precision de £10% del valor real. El fiel del
manometro debe permanecer estable para permitir la lectura, una a una, de las
presiones de trabajo.

Método de verificacién: de acuerdo con el apartado 5.2.2 (Verificacion de los
manoémetros de los pulverizadores) de la norma EN 13790-1/2.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.5.6.

Actuacion del inspector

El inspector decidira si mantiene el manometro en el mismo pulverizador o lo retira del
equipo y lo instala en el banco de ensayo de mandémetros para su contrastacion. Se
comprobard que el fiel del mandmetro permanece estable en cada lectura. Con tal de
abarcar todo el rango sin alargar excesivamente el ensayo se considera adecuado
ensayar el manometro solamente a las siguientes presiones: 1-6 bar (con intervalos de
0,5 bar) para pulverizadores hidraulicos, y 2-20 bar (con intervalos de 2 bar) para
pulverizadores hidroneumaticos para cultivos arboreos o arbustivos. En ambos casos la
comprobacion se realizara en sentido creciente y descendiente de la presion. Nunca se
corregiré el error modificando la presion en sentido contrario al del ensayo.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

La aguja del mandmetro se mantiene

estable en cada una de las lecturas. Las

desviaciones calculadas en cada caso se Sin defecto Requisito satisfecho.
mantienen claramente dentro de los

limites fijados por la norma.

Las desviaciones calculadas en cada caso

se mantienen dentro de los limites pero Recomendacion de

. Defecto leve . \
cerca de de los wvalores maximos cambiar el mandmetro.
permitidos.

Alguna o  algunas  desviaciones

calculadas exceden los limites fijados

por la norma o no es posible realizar el Defecto grave Inspeccion desfavorable.
ensayo debido a la inestabilidad del

mandmetro.
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Contrastacion de otros dispositivos, en estas imdgenes vemos distintos
tipos de caudalimetros. El error maximo permitido es del 5%.
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Precision de otros dispositivos

Otros dispositivos de medicion, en especial los caudalimetros (utilizados para el
control de la relacion volumen/hectarea), deben medir con un error mdximo del 5% de
los valores reales.

Método de verificacion: de acuerdo con el apartado 5.2.3 (Caudalimetros para el
control del volumen por hectarea) de la norma EN 13790-1:2003.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.5.7.

Actuacion del inspector

En caso de disponer del equipamiento necesario para contrastar las medidas de
caudalimetros u otros dispositivos, se procedera a realizar las mediciones oportunas. El
error de los elementos inspeccionados no debera superar el 5% del valor real.

El inspector podra solicitar las caracteristicas técnicas de los caudalimetros u otros
dispositivos, con la finalidad de comprobar la precision en la lectura.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
El dispositivo de mgdlclon apahzado no Sin defecto Requisito satisfecho
comete errores de medida superiores al 5%.
El " dispositivo ~de  medicion analizado Defecto grave Inspeccion desfavorable

comete errores de medida superiores al 5%.
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Tuberias rigidas y flexibles
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Las tuberias en buen estado garantizan un trabajo seguro y sin riesgos de
contaminacion por fugas.

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

No se deben producir fugas ni en las tuberias rigidas ni en las flexibles cuando éstas se
ensayen a la maxima presion que se puede conseguir en el sistema.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.6.1.

Actuacion del inspector

En primer lugar, y si es posible, se determinard la presion maxima indicada por el
fabricante a la que puede trabajar el pulverizador, leyendo la marca en la tuberia o
acudiendo al manual de instrucciones.

En caso contrario, se llevara el equipo a una presion de 6 bar para pulverizadores
hidraulicos para cultivos herbaceos y de 15 bar para pulverizadores hidroneumaticos
para cultivos arboreos o arbustivos. Posteriormente, el inspector recorrera visualmente
todo el circuito hidraulico del pulverizador para comprobar que no existan fugas en las
conducciones.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

No se detecta ninguna fuga en las
conducciones del pulverizador a la presion Sin defecto Requisito satisfecho
de ensayo.

. Recomendacion de
Las conducciones presentan desgastes o .

. . Defecto leve cambiar las
grietas pero sin que se produzcan fugas. .
conducciones.

Existe alguna fuga en el circuito del Defecto grave Inspeccion desfavorable

pulverizador.
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La ubicacion de las tuberias es correcta.

Existen problemas de curvatura o abrasion en algunos puntos de la tuberia.
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Colocacion

Las tuberias flexibles se deben colocar de tal forma que no haya codos salientes ni se
produzca abrasion que provoque que los materiales internos queden al descubierto.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.6.2.

Actuacion del inspector

El inspector comprobard 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.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
No existen curvaturas pronunciadas ni se ha
detectado abrasion en ningun punto del Sin defecto Requisito satisfecho.
circuito hidraulico.
Existen curvaturas excesivas o se observa Recomendacion de
alguna tuberia con signos de abrasion sin Defecto leve colocar correctamente la
que se produzcan fugas. tuberia.
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Filtros
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Existen todos los filtros necesarios y se encuentran en su posicion
correcta.

El filtro es correcto pero aparecen problemas graves en las juntas o
su estado denota falta de limpieza.

Filtros defectuosos.
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Posicion y estado

Debe haber al menos un filtro en el lado a presion de la bomba y en caso de tratarse de
bombas volumétricas, también debe haber un filtro en el lado de aspiracion.

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

Eldos) filtro(s) debe(n) estar en buen estado y el tamario de la malla se debe
corresponder al de las boquillas instaladas siguiendo las instrucciones de los
fabricantes de boquillas.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.7.1.

Actuacion del inspector

El inspector debera localizar el filtro de impulsion, que se encontrard ubicado después
de la bomba, asi como el filtro de aspiracion en el caso de bombas volumétricas
(pistones o 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 de los inspectores.

Posteriormente, se abrirdn los vasos de los filtros para inspeccionar su estado general, se
extraerdn las mallas para comprobar su estado. Las mallas de filtrado no deben presentar
perforaciones ni deformaciones en su estructura. En caso de necesitar juntas toricas para
su correcto funcionamiento, se verificard que éstas existen y que no presentan
pinzamientos ni estdn resecas. Si es posible, se comparard 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 CLASIFICACION EFECTO

Existen los filtros indicados y su estado es

Sin defecto Requisito satisfecho.
correcto.

Las mallas de los filtros estan deterioradas
y/o las juntas se encuentran desgastadas o
rotas si bien su estado permite el filtrado del
caldo fitosanitario.

Recomendacién de
Defecto leve cambiar las mallas o las
juntas.

No existe alguno de los filtros indicados o
su estado no permite el correcto filtrado del Defecto grave Inspeccion desfavorable.
caldo fitosanitario.
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El dispositivo de aislamiento del filtro nos permite operar en él con el
deposito lleno sin problemas de derrame de agua.

Si el sistema de aislamiento no funciona correctamente representa un
problema para operar correctamente en el filtro con el depdsito lleno.
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Aislamiento

Si existe un dispositivo de aislamiento, debe ser posible, con el deposito lleno hasta su
volumen nominal, limpiar los filtros sin que se produzcan fugas de caldo al exterior,
con la excepcion del liquido que puede aparecer en la cubierta del filtro y en las
tuberias de aspiracion.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.7.2.

Actuacion del inspector

En caso de existir algiin dispositivo que permita aislar los filtros del circuito hidraulico,
debera ser posible abrir (desenroscar) los vasos de los filtros con el depdsito 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 esperard unos segundos hasta
comprobar que el caudal va disminuyendo hasta dejar de chorrear.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Al abrir el filtro solamente se vierte el
volumen de liquido contenido en el vaso del Sin defecto Requisito satisfecho.

filtro y/o en el tramo de tuberia anterior.

Después de abrir el filtro, el caudal no se

. L Defecto grave Inspeccion desfavorable.
interrumpe en ningun momento.
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Es posible extraer las mallas de los filtros.

Aun desmontando el filtro es imposible extraer la malla para su sustitucion.
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Mallas

Los cartuchos de malla del filtro deben ser intercambiables.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1/2, apartado 4.7.3.

Actuacion del inspector

El inspector abrira los distintos filtros del equipo (aspiracion 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 CLASIFICACION EFECTO
Las 'rnallas s pueden extraer y ser Sin defecto Requisito satisfecho.
cambiadas.

Recomendacion:

Sustituir la carcasa del
filtro para que sea
factible extraer la malla.

No es posible extraer las mallas. Defecto leve
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Pulverizadores hidraulicos:

Parte especifica

Aspectos especificos de la inspeccion de equipos en uso para pulverizadores
hidraulicos (UNE-EN 13790-1)
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Barra de pulverizacion
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La barra debe mantenerse horizontal y estable.

La barra no presenta la estabilidad necesaria. Alguno de los
tramos no mantiene su posicion horizontal.
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Estabilidad y simetria de la barra

La barra debe permanecer estable en todas las direcciones, es decir, no hay juntas con
holguras ni se pliegan las distintas secciones de la barra.

Las secciones derecha e izquierda de la barra deben tener la misma longitud.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.8.1.

Actuacion del inspector

El inspector procederd a intentar mover la barra en todas las direcciones para comprobar
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 situard 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
pulverizador. Finalmente, medird la longitud del centro de la barra a cada uno de los
extremos para comprobar que son iguales.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

La barra es estable y no esta torcida. Las
juntas no presentan holguras excesivas y

ambos lados de la barra presentan la misma Sin defecto Requisito satisfecho.
longitud.
La barra presenta ciertos movimientos pero Recomendacion de
. o Defecto leve -
mantiene la estabilidad. reparacion de la barra.

La barra no es estable o estd excesivamente
doblada o presenta holguras excesivas o no Defecto grave Inspeccion desfavorable.
tienen la misma longitud ambos lados.
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En el caso de existir elementos que permitan el retorno de la barra hay
que comprobar su correcto funcionamiento.

ALY
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Retorno de la barra

Cuando la mdquina esté provista de un dispositivo automadtico de retorno de los
extremos de la barra, éste debe funcionar de forma que permita el movimiento de
dichas secciones hacia atras y hacia delante, en el caso de contacto con obstaculos.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, 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 tal caso, el inspector impulsard ambos extremos hacia
adelante y hacia atras simulando el impacto con un obstidculo. La prueba se hard
simulando los dos sentidos de la marcha.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
La barra dispone de retornos automaticos de los
extremos de la barra y éstos funcionan Sin defecto Requisito satisfecho.

correctamente.

Los dispositivos funcionan solamente para evitar

A Recomendacion de
la rotura de la barra en caso de colisiéon con un Defecto leve

, e reparacion.
obstaculo pero no retornan a su posicion inicial.
La barra va equipada con dispositivos de retorno
automatico  pero  éstos no  funcionan Defecto grave Inspeccion desfavorable.

correctamente.
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Comprobar la existencia y buen funcionamiento del dispositivo
de seguridad para el trasporte de la barra.
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Sujecion de seguridad de la barra

La barra debe quedar retenida de manera segura en la posicion de transporte.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.8.3.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a comprobar que existe un dispositivo para retener la barra en
posicion de transporte y que éste realmente impide el desplegado accidental de la barra
durante su transporte.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
El dispositivo de sujecion de la barra se
encuentra presente y funciona Sin defecto Requisito satisfecho.

correctamente.

El dispositivo de sujecion de la barra no esta

. Defecto grave Inspeccion desfavorable.
presente o no funciona correctamente
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Comprobar la separacion entre boquillas en todo el ancho de la barra.

La separacion entre boquillas en la barra debe ser constante.
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Separacion de boquillas en la barra

La separacion entre boquillas y su orientacion debe ser uniforme a lo largo de toda la
barra, excepto para los equipos especiales tales como los de pulverizacion en bordes de
parcela. Por disefio, no debe ser posible modificar involuntariamente la posicion de las
boquillas en condiciones de trabajo, por ejemplo, por plegado/desplegado de la barra.

Método de verificacion: inspeccion visual y medicion.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.8.4.

Actuacion del inspector

El inspector observara el equipo verificando si la barra estd equipada con boquillas
especiales de extremo de barra. A continuacidn efectuard la comprobacion de la medida
de separacion entre boquillas. Esta debe ser la indicada en el manual y debe mantenerse
constante entre todas las boquillas colocadas en la barra. Ademas, comprobara que no se
pueda modificar la posicion de las boquillas de manera involuntaria.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Las boquillas estan todas separadas la
misma distancia. No puede modificarse la

posicion de las boquillas de manera Sin defecto Inspeccién favorable.
involuntaria.
Alguna(s) boquilla(s) se encuentra(n) a una
., . +
separacion superior a 50 cm *2 cm y/o se Defecto grave Inspeccion desfavorable.

puede modificar su posicion de manera
involuntaria.
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Se debe comprobar la uniformidad de la altura de la barra en
toda su longitud.

Las variaciones en la altura de la barra dificultan
enormemente una distribucion uniforme en el campo.
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Altura de la barra

Cuando se realicen mediciones con la mdquina en posicion estdtica sobre una
superficie horizontal, la distancia comprendida entre los bordes inferiores de las
boquillas y la superficie del suelo no debe variar en mas de 10 cm o un 1% de la mitad
de la anchura de trabajo.

Método de verificacion: inspeccion visual y medicion.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.8.5.

Actuacion del inspector

Cuando la barra se encuentre en posicion horizontal y paralela al suelo, el inspector
realizard 3 medidas por sector, a tres boquillas diferentes, determinando la distancia
desde el borde inferior de la boquilla hasta el suelo, de manera que las diferencias entre
las medidas no sea superior a 10 cm o a un 1% de la mitad de la anchura de trabajo del
equipo (generalmente igual a la anchura de la barra + 50 cm).

Anchura de Anchura de Mitad de anchura de | Diferencia maxima
barra (m) trabajo (m) trabajo (m) 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 CLASIFICACION EFECTO

Las diferencias en la distancia entre los
bordes inferiores de las boquillas hasta el
suelo son inferiores a 10 cm o a un 1% de la
mitad de la anchura de trabajo del equipo en

todos los casos.

Sin defecto

Requisito satisfecho.

Las diferencias en la distancia entre los
bordes inferiores de las boquillas hasta el
suelo son superiores a 10 cm o0 a un 1% de
la mitad de la anchura trabajo del equipo en

algin caso.

Defecto grave

Inspeccion desfavorable.

115




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

El abanico de distribucion de las boquillas es interceptado por algun elemento
de la barra afectando gravemente a la uniformidad de distribucion.
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Control de la direccion del liquido pulverizado

No debe pulverizarse liquido sobre el propio pulverizador, sea cual sea la distancia de
la barra al suelo. Este punto no se aplica cuando no sea posible cumplirlo por motivos
de funcionamiento ni cuando el goteo se reduce al minimo.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.8.6.

Actuacion del inspector

Cuando el pulverizador esté en funcionamiento, se comprobara que no se pulveriza
liquido sobre elementos del pulverizador ni sobre la barra de pulverizacion.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

No impacta hquld(')’ de 'pulverlzacmr.l en la Sin defecto Requisito satisfecho.
barra de pulverizacion ni en el pulverizador.
Impacta liquido de pulveljlzac'lron Recomendacion de
ligeramente sobre la barra de pulverizacion, .,

. .y Defecto leve adecuacion y correcto
y/o sobre el pulverizador reduciéndose el . .

funcionamiento.

goteo al minimo.

Existen elementos del pulverizador que
interfieren o dificultan de forma notable la Defecto grave Inspeccion desfavorable
correcta distribucion de liquido
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Las barras con ancho de trabajo igual o superior a 10 m deben disponer de un
elemento de proteccion de las boquillas.

La ausencia de elementos protectores de boquillas extremas o de
protectores inadecuados incrementa el riesgo de roturas.
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Proteccion para boquillas extremas

Se debe colocar un dispositivo para impedir darios en las boquillas si la barra golpea el
suelo, cuando la anchura de trabajo de la barra es =10 m.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.8.7.

Actuacion del inspector

El inspector medird la anchura de la barra. Si ésta es igual o superior a 10 m, se
comprobard que en los extremos de la barra existan dispositivos de proteccion que
impidan dafios a las boquillas extremas en caso de impacto contra el suelo.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
La barra de pulverizacion es de mas de 10 m
y presenta dispositivos de proteccion para Sin defecto Requisito satisfecho.
las boquillas en sus extremos.
La barra de pulverizacion es de mas de 10 m Recomendacion de
y NO presenta dispositivos de proteccion Defecto leve colocar un protector en
para las boquillas en sus extremos. los extremos.
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Controles de los sectores.

Abrir y cerrar los sectores independientemente.
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Control de las secciones de la barra

Debe ser posible abrir y cerrar secciones individuales en la barra.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.8.8.

Actuacion del inspector

Se comprobara el correcto funcionamiento del sistema de apertura y cierre de las
diferentes secciones (sectores) de la barra. En este caso no se comprobard el
mantenimiento de la presion de trabajo. Unicamente se comprobara que los mandos de
apertura y cierre funcionen correctamente y que, efectivamente, las distintas secciones
de la barra pulverizan o dejan de hacerlo al accionar los mandos.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Funciona correctamente el sistema de
apertura y cierre de todas y cada una de las Sin defecto Requisito satisfecho.

secciones (sectores) de la barra.

NO funciona correctamente el sistema de
apertura y cierre de alguna de las secciones Defecto grave Inspeccion desfavorable.
(sectores) de la barra
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Comprobar el correcto funcionamiento de los dispositivos que permiten la
regulacion de la altura de la barra.
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Regulacion de la altura

Los dispositivos de regulacion de la altura deben trabajar de manera fiable.

Método de verificacion: ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.8.9.

Actuacion del inspector

Se comprobarid el correcto funcionamiento del dispositivo de regulacion de la altura de
la barra. 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 verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Funciona correctamente el dispositivo de

regulacion de la altura de la barra. Sin defecto Requisito satisfecho.

No funciona el dispositivo de regulacion de
la altura de la barra o es imposible el ajuste Defecto grave Inspeccion desfavorable.
de la altura.
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Comprobar los dispositivos de amortiguacion de la barra, simulando un
cambio en inclinacion de la barra y observando su retorno a la posicion
inicial.

Una descompensacion en el retorno a la posicion inicial supone un
defecto grave.
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Amortiguacion y compensacion de pendientes

Los dispositivos destinados a amortiguar los movimientos involuntarios de la barra y
los sistemas de compensacion de la pendiente deben funcionar de manera fiable.

Método de verificacion: ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.8.10.

Actuacion del inspector

Se comprobard el correcto funcionamiento del dispositivo de amortiguacion del
movimiento de la barra. Para ello, el inspector moverd en sentido ascendente y
descendente la barra y observard la recuperacion automadtica de la posicion inicial. Se
evaluara la adaptacion del sistema a la variacion de la pendiente (si dispone de ello).

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

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

Sin defecto Requisito satisfecho.

El dispositivo de amortiguacion de la barra
no responde ante movimientos externos y/o Defecto grave Inspeccion desfavorable.
la barra no recupera la horizontalidad.
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Situacion de los manometros de comprobacion en cada uno de los
sectores independientes de la barra.

La colocacion de un manometro certificado conectado al inicio de cada
seccion de la barra nos permite comprobar si la variacion de presion en
cerrar y abrir sectores supera el limite del 10% tolerado.
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Variaciones de presion

Cuando se mida la presion a la entrada de las secciones de la barra, ésta no debe
experimentar variaciones de mas del 10%, cuando se cierren las secciones una a una.

Método de verificacion: de acuerdo con el apartado 5.2.7 de la norma EN 13790-1.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.8.11.

Actuacion del inspector

Se colocard un manometro en la entrada de cada seccion de la barra o bien en lugar de la
primera boquilla de la seccion de manera que éste mida la presion antes de la boquilla
mientras ésta continiia pulverizando liquido. Se leerd el valor del mandémetro a medida
que se cierra cada una de las secciones. Posteriormente, el inspector anotard las
presiones indicadas en el mandmetro tras el cierre de cada una de las secciones
individuales y cuantificara la variacion.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
La variacion de presion a la entrada de las
secciones de la barra cuando se cierran las Sin defecto Requisito satisfecho

secciones una a una no es superior al 10%.

La variacion de presion a la entrada de las

. . Recomendacion de
secciones de la barra cuando se cierran las N

. o Defecto leve comprobar el circuito
secciones una a una no es de entre el 9% y g1

o hidraulico.
el 10%.
La variacion de presion a la entrada de las
secciones de la barra cuando se cierran las Defecto grave Inspeccion desfavorable.

secciones una a una no es superior al 10%.
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Boquillas
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Se deben comprobar exhaustivamente las caracteristicas de las boquillas
instaladas en toda la barra. Algunas barras disponen de sistemas tipo
revolver para el intercambio rdpido de boquilla.

Comprobar si existen diferencias entre las boquillas de la misma barra.
Comprobar posibles diferencias también entre filtros y sistemas
antigoteo.
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Uniformidad en el conjunto de boquillas

Todas las boquillas deben ser idénticas (tipo, tamaiio, material y origen) en toda la
barra, excepto en aquellas partes donde se requiera una funcion especial como es el
caso, por ejemplo, de las boquillas colocadas en los extremos para realizar la
pulverizacion en bordes de parcela.

Otros componentes (filtros de boquillas, dispositivos antigoteo) también deben ser
equivalentes a lo largo de toda la barra.

Las boquillas deben estar marcadas de manera que se puedan identificar directamente

o a partir de la informacion que figura en el manual de instrucciones. Debe indicarse,
por lo menos, el tipo y el tamario de las mismas (5.2 UNE-EN 12761-1:2001).

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.9.1.

Actuacion del inspector

Se observara si la barra lleva portaboquillas simples o multiples. Las boquillas
instaladas en los portaboquillas de la barra de pulverizacion deben ser todas iguales. En
tal caso se comprobara que todas son de la misma marca, modelo y por tanto del mismo
color. En caso de disponer de dispositivos antigoteo o filtros en el portaboquillas, éstos
estaran dispuestos en todos los portaboquillas. Si hubiera alguna boquilla especial se
comprobard que su disposicion sobre la barra sea simétrica, es decir que se encuentre la
misma boquilla en ambos lados de la barra y colocada en la misma posicion.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Todas las boquillas son idénticas y en caso
de contar con dispositivos antigoteo o
filtros, éstos estan montados en todos los
portaboquillas.

Sin defecto Requisito satisfecho.

La barra esta equipada con boquillas de

diferente calibre para su funcionamiento

normal y/o los dispositivos antigoteo o Defecto grave Inspeccion desfavorable
filtros del portaboquillas estan distribuidos

de forma irregular en la barra..
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Distribucion transversal
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Se determinard la
distribucion transversal
utilizando un sistema de
scanner (primera foto)
0 un sistema fijo
(segunda foto).

El caudal en cada tramo
de 10 cm no puede variar
mas del 20%.

2 WA A ;-WJK I 0 AN

Parre
ERHAERRIRAE

Distribucion transversal en todo el tramo de solapamiento. Mdxima
variacion permitida 10%.
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Medicion sobre banco de ensayo de boquillas

La distribucion transversal, en la zona de solapamiento total, debe ser uniforme. La
distribucion transversal se evalua teniendo en cuenta que el coeficiente de variacion no
debe superar el 10%; y la cantidad de liquido recogido en cada canaleta del banco de
ensayo de boquillas en la zona de solapamiento no debe variar en mds de un +20% del
valor medio total.

Para la distribucion transversal, se deben aplicar los requisitos y métodos de ensayo
descritos en los apartados 4.10.1 6 4.10.2 de la norma EN 13790-1:2004.

NOTA 1. Si en una barra se colocan boquillas para conseguir una pulverizacion
uniforme, se aplican los requisitos de los apartados 4.10.1 6 4.10.2; en otros
casos, solo se aplican los requisitos del apartado 4.10.2.

NOTA 2. Durante la revision de esta norma se realizard un estudio comparativo de los

dos métodos descritos en los apartados 4.10.1 y 4.10.2, para comprobar si se
puede dar preferencia a uno de estos métodos.

Método de verificacion: medicion de acuerdo con el apartado 5.2.4.Medicion de la
uniformidad de la distribucion transversal con un banco de ensayo de boquillas, de la
norma EN 13790-1:2004.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.10.1.

Actuacion del inspector

Colocacion de la barra de pulverizacion a una altura de 50 cm, a una presioén de ensayo
de 3 bar, a no ser que se determine otra presion de ensayo en funcion de las
caracteristicas de las boquillas presentes en la barra.

La barra esta en funcionamiento de 2 a 3 minutos antes de iniciar el ensayo.

En funcién del equipamiento empleado para la realizacion de este ensayo, se obtendran
datos relativos a uniformidad de distribucion de la barra (coeficiente de variacion),
caudal total y caudal medio. A partir de la informacidon obtenida se elaboraran los
correspondientes histogramas de distribucion. El volumen total pulverizado se
determina a partir de la suma de las cantidades de liquido recogidas en las diferentes
canaletas. Para determinar el valor medio total se dividira el valor total por el nimero de
canaletas que han recogido liquido.
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Las boquillas en mal estado generan distribuciones horizontales heterogéneas y,
como consecuencia, problemas a la hora de las aplicaciones en campo. En la
imagen de la derecha se observan defectos de aplicacion (foto Bayer Cropscience).

Una correcta uniformidad de distribucion transversal es requisito
imprescindible para una adecuada aplicacion.

136



Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

El coeficiente de variacion de la distribucion

transversal es inferior al 10% y el valor

obtenido en cada canaleta de la zona de Sin defecto Requisito satisfecho.
solapamiento se encuentra entre el £20% del

valor medio total.

El coeficiente de variacion de la distribucion

transversal es inferior al 10% y el valor Recomendacion de
obtenido en cada canaleta de la zona de Defecto leve adecuacion y correcto
solapamiento no se encuentra entre el £20% funcionamiento.

del valor medio total.

El coeficiente de variacion de la distribucion

transversal es superior al 10% y el valor

obtenido en cada canaleta de la zona de Defecto grave Inspeccion desfavorable.
solapamiento no se encuentra entre el £20%

del valor medio total.
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En la metodologia a) se utilizard un recipiente graduado para recoger el
caudal de cada boquilla durante un tiempo de recogida controlado con un
cronometro.

Alternativamente se puede utilizar un banco para la determinacion del caudal de
multivles boauillas.
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Medicion del caudal de las boquillas: variacion

La variacion del caudal en boquillas de un mismo tipo no debe exceder en £10% el
caudal nominal indicado por el fabricante.

Método de verificacion: medicion de acuerdo con el apartado 5.2.5. (Medicion del
caudal) de la norma EN 13790-1:2003.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.10.2.1.

Actuacion del inspector

El inspector decidira si efectiia la medicion del caudal con las boquillas en la barra o
desmontadas en funcidn de la instrumentacion y equipamiento de que disponga. En el
caso de barras equipadas con dispositivos de boquillas multiples, se seleccionara la
boquilla de mayor caudal nominal. Se establecera como criterio una presion de trabajo
de 3 bar, que podra ser modificada en el caso de boquillas especiales (inyeccion de aire,
por ejemplo) o si asi lo recomienda el fabricante. Se consultard la tabla de
caudal/presion correspondiente a la boquilla seleccionada para conocer el caudal
nominal.

Se seguird el siguiente procedimiento:

a) Con las boquillas en la barra

Se determina el caudal de cada boquilla (volumen por unidad de tiempo) instalada en la
barra de pulverizacion. Para ello, se puede utilizar un crondémetro y un recipiente
graduado (probeta) de acuerdo con los condicionantes anteriormente descritos.

b) Con las boquillas desmontadas

Se colocan en el banco de ensayo de boquillas y se determina el caudal para cada una de
ellas a la presion de ensayo prefijada. Estas lecturas se anotaran o serdn captadas por un
sistema electronico de adquisicion para su procesamiento.

A continuacion, tanto en a) como en b) se comparard cada valor de caudal de boquilla

con el caudal nominal indicado por el fabricante determinando la variacion existente.
Los caudales de las boquillas se representaran graficamente.
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Siguiendo la metodologia b) se desmontan todas las boquillas y se mide el
caudal en un banco de comprobacion de caudal.

Vista interior de la furgoneta de inspecciones del Centre de Mecanitzacio Agraria de
Lleida (Generalitat de Catalunya) en la que se observa, al fondo, un banco automdtico
para la determinacion del caudal de las boquillas.
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Resultados de la verificacion

ESTADO

CLASIFICACION

EFECTO

Todas las boquillas de la barra presentan
una variacion de caudal respecto al caudal
nominal inferior al £10%.

Sin defecto

Requisito satisfecho.

Algunas boquillas presentan una variacion
de caudal respecto al caudal nominal entre
el 9yel 10%.

Defecto leve

Recomendacion de
cambiar las boquillas

Algunas de las boquillas de la barra
presentan una variacion de caudal respecto
al caudal nominal superior a + 10%.

Defecto grave

Inspeccion desfavorable.
Cambiar las boquillas
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Analizar la variacion de
presion entre el manometro
de la maquina (va
contrastado) y el
manometro situado en el
extremo de la barra.

Variacion <10% Variacion entre Variacion >10 %
el 9% yel 10 %
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Mantenimiento de la presion en los sectores de la barra

La caida de presion entre el punto donde se mide la presion en el pulverizador y el
extremo de cada seccion de la barra no debe superar el 10% de la lectura del
manometro.

Método de verificacion: medicion de acuerdo con el apartado 5.2.6. (Medicion de la
caida de presion) de la norma EN 13790-1:2003.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-1, apartado 4.10.2.2.

Actuacion del inspector

El inspector colocard en cada uno de los finales de las secciones de la barra un
dispositivo que permita la lectura de la presion de liquido. Se pondrd en marcha el
pulverizador y se ajustara la presion de trabajo a 3 bar (salvo indicacion especifica por
motivos de boquillas especiales o indicacion expresa del fabricante). Se anotaran las
presiones medidas en cada uno de los finales de los sectores y se calcularan las
variaciones entre éstas y la presion medida en la zona del regulador de presion.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

La variacion de presion entre la medida en
la zona del regulador del pulverizador y

cada uno de los finales de las secciones Sin defecto Requisito satisfecho.
(sectores) de la barra es inferior al 10%.
Alguna de las secciones de la barra presenta Recomendacion de
una variacion de presion entre el 9% y el evaluar el  circuito
. Defecto leve s .

10% respecto a la medida en la zona del hidraulico (tuberias,
regulador del pulverizador. boquillas)
Alguna de las secciones de la barra presenta

S ., . 0
una variacion de presion superior al 10% Defecto grave Inspeccion desfavorable.

respecto a la medida en la zona del
regulador del pulverizador.
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Pulverizadores hidroneumaticos:

Parte especifica

Aspectos especificos de la inspeccion de equipos en uso para pulverizadores
hidroneumaticos (UNE-EN 13790-2)
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Unidad de aire

Régimen de giro del ventilado

Comprobacion de la caja de cambios del ventilador
Funcionamiento de los deflectores del ventilador
Direccion correcta del liquido pulverizado
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Elementos de transmision de potencia
de la unidad de aire
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Las protecciones y el equipo de aire presentan deficiencias y/o no
cumplen los requisitos de seguridad.
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Comprobacion de la unidad de aire

La unidad de aire (ventilador, carcasa, deflectores) debe estar en su sitio, en buen
estado y montado de manera funcional:

— todas las partes deben estar libres de deformaciones mecanicas, desgaste y

rotura, corrosion y vibraciones;
— el resguardo para impedir el acceso al ventilador debe estar en su sitio.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.1.3.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara que las protecciones del ventilador existen y son suficientes
para impedir que su mano alcance cualquier parte movil de éste. Se observara que no
existan deformaciones, desgaste, roturas ni corrosion que puedan comprometer el buen
funcionamiento y la seguridad de la unidad de aire (ventilador y transmisiones).
Ademas, se pondra el ventilador en marcha y se verificard que no existan vibraciones
demasiado pronunciadas que puedan indicar un mal funcionamiento o un riesgo en su
uso.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Los elementos de la unidad de aire se
encuentran en buen estado, funcionan
correctamente 'y estdn  perfectamente
protegidos.

Sin defecto Requisito satisfecho

Se observan deformaciones, desgastes y/o

. . S Recomendacion de
roturas roturas que, sin impedir la funcion ni

. . Defecto leve adecuacion y correcto
presentar un riesgo importante para el . .
) ) ., . funcionamiento.
usuario, requieren una reparacion o cambio..
Los elementos de la unidad de aire no
funcionan correctamente y/o existen las .,
y Defecto grave Inspeccion desfavorable

protecciones necesarias o el estado de las
mismas hace peligroso su utilizacion.
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Sistemas de medicion, controles y
sistemas de regulacion
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El sistema se puede controlar perfectamente.

Se observan algunas dificultades a la hora de controlar el sistema.
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Comprobacion de los sistemas de medicion

Comprobacion de los sistemas de medicion. Todos los dispositivos para realizar
mediciones, abrir o cerrar y para la regulacion de la presion y/o el caudal deben
funcionar de manera fiable y no se deben producir fugas.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.5.1.

Actuacion del inspector

Una vez puesto en marcha el pulverizador, se procedera a accionar uno a uno todos los
mandos del circuito hidraulico que intervengan en el accionamiento del equipo y en la
regulacion del caudal pulverizado y se comprobara que no existen fugas en ninguno de
ellos. Se debe conectar y desconectar el distribuidor general del equipo, conectar y
desconectar las distintas secciones y actuar sobre el regulador de presion del equipo
para modificar la presion de pulverizacion.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Los elementos inspeccionados no presentan
fugas y responden de manera correcta a las Sin defecto Requisito satisfecho
ordenes ejecutadas
Los elementos presentan ciertas dificultades Recomendacioén de
a la hora de controlar los parametros de la Defecto leve sustitucion de los
pulverizacion. elementos defectuosos..

No es posible controlar ni regular la

pulverizacion en la  totalidad  del

pulverizador o en alguna de sus secciones Defecto grave Inspeccion desfavorable
y/o alguno de los elementos inspeccionados

presenta fugas de producto
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Sistema abierto
12 bar

0 bar

~ 11 bar

Variacion admitida + 10%

Comprobar la recuperacion y estabilidad de la presion al volver a
abrir el sistema.
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Estabilidad de la presion tras abrir y cerrar el circuito

Todos los dispositivos para regular la presion deben mantener una presion de trabajo
constante con una tolerancia del £10% a un régimen de rotacion constante y alcanzar
la misma presion de trabajo una vez se haya apagado y encendido el equipo.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.5.2.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a fijar un régimen de rotacion de la toma de fuerza y una presion
normal de trabajo (por ejemplo 10 bar). A continuacién se observard la presion del
circuito en el punto de medida durante 20 segundos y, en caso de apreciarse
oscilaciones en la lectura, se registraran los valores maximo y minimo observados para
realizar el calculo de las desviaciones. Posteriormente, mediante el accionamiento del
mando correspondiente en el distribuidor, se interrumpird la pulverizacion para
reanudarla después de pasados 10 segundos desde la interrupcion. Una vez reanudada,
se registrara de nuevo la lectura de la presion y se comparara con la presion deseada,
admitiendo una desviacion maxima del £10%.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Es posible fijar una presion de trabajo
constante y mantenerla después de Sin defecto

interrumpir y reiniciar la pulverizacion

Se detectan desviaciones cercanas al

+10% de la presion deseada en la lectura Recomendacion de

i ., Defecto leve sustitucion del
del manometro y/o en la reanudacion de
., elemento.
la pulverizacion.
Las variaciones observadas superan la .,
p Defecto grave Inspeccion desfavorable

tolerancia admitida del £10%.

158




i

Se puede cerrar y trabajar con normalidad con un solo lado de la maquina.

No se puede cerrar uno de los lados y nos vemos obligados a trabajar
siempre con toda la maquina.
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Posibilidad de cierre de uno de los lados del pulverizador

La aplicacion en solo un lado se debe conseguir unicamente cerrando el lado contrario.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento..

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.5.4.

Actuacion del inspector

El inspector accionara el distribuidor del pulverizador para conseguir la aplicacion de
liquido de forma individual en cada uno de los lados de la maquina. Simultdneamente,
se comprobard que mientras se pulveriza por un lado el otro permanecera
completamente cerrado.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Es posible pulverizar alternativamente
por cada lado del pulverizador mientras
el lado opuesto permanece
completamente cerrado.

Sin defecto

No es posible pulverizar solo por un
lado del pulverizador o, en caso de serlo,
el lado contrario no permanece
completamente cerrado.

Defecto grave Inspeccion desfavorable
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No existen tuberias que interfieren en la direccionabilidad del liquido
pulverizado.

Esta tuberia interfiere en el trabajo correcto de la maquina pero es
facil modificar su situacion.
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Ubicacion de las tuberias y conductos a presion

En posiciones de trabajo, las tuberias flexibles no deben estar al alcance del caldo.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.6.3.

Actuacion del inspector

El inspector verificard que no haya conducciones en la zona de pulverizacion que
puedan ser mojadas por las boquillas o que aquellas puedan interferir en la correcta
distribucion de liquido sobre el objetivo (cultivo). En caso de duda, se observara la
conduccion en cuestion en busca de trazas de productos fitosanitarios.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Las conducciones no presentan trazas de
productos fitosanitarios y no interfieren la Sin defecto Requisito satisfecho
normal distribucion del liquido a pulverizar
La ubicacion de alguna tuberia dificulta la Recomendacioén de
distribucion correcta. No obstante es facil Defecto leve adecuacion y correcto
modificar la situacién y corregir el error funcionamiento
La ubicacion de alguna tuberia dificulta la
distribucion correcta y resulta imposible Defecto grave Inspeccion desfavorable

modificar su situacion y corregir el error
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Boquillas
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Las boquillas son perfectamente identificables y son una solucion adecuada
para la aplicacion deseada.

Las boquillas instaladas no se adaptan al tipo de aplicacion objetivo.

Las boquillas instaladas no se adaptan al tipo de aplicacion objetivo, o es
imposible su identificacion para comprobar su caudal.
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Adecuacion del tipo de boquillas a la aplicacion

El conjunto de boquillas debe ser adecuado para la aplicacion apropiada de los
productos fitosanitarios.

Las boquillas deben marcarse de manera que se puedan identificar directamente o a

partir de la informacion que figura en el manual de instrucciones. Debe indicarse, por
lo menos, el tipo y el tamario de las mismas (5.2 UNE-EN 12761-1:2001).

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.8.1.

Actuacion del inspector

El inspector observara el conjunto de las boquillas para comprobar que todas pueden ser
identificadas correctamente y que son las apropiadas para el tipo de aplicacion al cual se
destinan.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Las boquillas son perfectamente
identificables y adecuadas para el tipo de Sin defecto Requisito satisfecho

aplicacion al que se destinan.

Es imposible identificar las boquillas y, por

. . Defecto gra In i6n desfavorabl
tanto, sus caracteristicas (caudal nominal). clecto grave speccion desfavorable
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El patron de las boquillas instaladas en ambos
lados es simétrico.

Se observa una configuracion de
colocacion de boquillas ilogica y
dificil de modificar.
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Numero y tipo de boquillas a ambos lados del
pulverizador

El conjunto de boquillas (por ejemplo, tipos de boquillas, tamarios) debe ser simétrico
en el lado derecho e izquierdo, excepto en el caso de funciones especiales (por ejemplo,
pulverizacion en un lado, colocacion de boquillas para compensar la asimetria del
caudal, etc.).

Método de verificacion: inspeccion visual.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.8.2.

Actuacion del inspector

El inspector preguntara al operario que tipo de pulverizacion realiza para determinar si
es necesario que el pulverizador sea simétrico o no en los componentes de sus arcos de
pulverizacion. En caso de requerir simetria, el inspector observara todas las boquillas
para comprobar que siguen el mismo patron en ambos lados del pulverizador. La
inspeccion se debe realizar comprobando la colocacion y numero de los porta boquillas,
asi como el tipo y modelo de boquillas utilizado.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Los portaboquillas y el tipo y modelo de
boquillas siguen el mismo patréon a ambos Sin defecto Requisito satisfecho

lados del atomizador.

Los portaboquillas y/o el tipo y modelo de
boquillas no sigue una adecuada simetria a Defecto leve
ambos lados del pulverizador.

Se efectuan los cambios
oportunos.
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Comprobamos el cierre y ausencia de goteo en todas las boquillas.

En sistemas de boquillas multiples comprobar la capacidad de cierre individual
de cada una de ellas.

Esta boquilla no permite el cierre individual.
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Cierre individual de las boquillas

Debe ser posible cerrar cada boquilla por separado. En el caso de tratarse de boquillas
multiples, este requisito se aplica a cada boquilla multiple.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.8.4.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara que es posible abrir y cerrar todas y cada una de las boquillas
del equipo de forma independiente, sin que ello afecte al funcionamiento del resto.
Cuando se trate de portaboquillas multiples, se repetird la operacion con cada una de
ellas. Esta comprobacion puede realizarse abriendo y cerrando el circuito de liquido
después de cada operacidn, o bien accionando el equipo a una presion de trabajo baja y
utilizando el inspector el equipamiento de proteccion individual adecuado.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Es posible cerrar cada una de las
boquillas de forma independiente sin Sin defecto Requisito satisfecho

que se produzca goteo.

Se recomienda revisar
los dispositivos
Defecto leve antigoteo y el sistema
porta boquillas.
Inspeccion favorable

Se produce un leve goteo en alguna de
las boquillas cuando permanece cerrada.

No es posible cerrar cada una de las
boquillas de forma independiente sin Defecto grave Inspeccion desfavorable
que se produzca goteo.
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El sistema permite la orientacion de las boquillas correctamente y asegurar
la posicion adecuada para su buen funcionamiento.

Resulta dificil o imposible la orientacion
correcta de las boquillas, afectando
directamente la orientacion con el caudal de
salida.
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Regulacion de la orientacion de las boquillas de
pulverizacion

Debe ser posible regular la orientacion de las boquillas de manera simétrica y
reproducible.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.8.5.

Actuacion del inspector

El inspector comprobard que las boquillas puedan orientarse de manera simétrica y
reproducible en ambos lados del pulverizador.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Las boquillas pueden orientarse de
manera simétrica y reproducible en Sin defecto Requisito satisfecho

ambos lados del pulverizador.

Se recomienda revisar
los porta boquillas y su
movimiento Inspeccion
favorable.

Es dificil posicionar las boquillas de
forma simétrica y reproducible por falta Defecto leve
de referencias.

Es imposible posicionar las boquillas de

. . Defect I i6n desf: ble.
forma simétrica y reproducible. electo grave fispeccion destavorable
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Distribucion vertical del liquido
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Con el ventilador del equipo parado y trabajando a régimen de presion
correcto comprobaremos el chorro que genera cada boquilla.

Efectos no deseados son los que se muestran en estas imdgenes.: conos
de pulverizacion no uniformes.
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Uniformidad del chorro pulverizado

Cada boquilla debe formar un chorro uniforme (por ejemplo, de forma uniforme, o
pulverizado homogéneo).

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.9.1.

Actuacion del inspector

En el caso de boquillas convencionales en pulverizacion hidroneumatica se procedera a
realizar esta comprobacion con el ventilador apagado. En caso especifico de equipos de
pulverizaciéon neumatica el ventilador debera permanecer conectado para garantizar la
formacion de las gotas.. En todos los casos, el inspector analizard visualmente que los
chorros formados en cada una de las boquillas estén bien formados y sean uniformes.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Todos los chorros formados son

. Sin defecto Requisito satisfecho
correctos y homogéneos.

Revisar el estado de las
Los chorros formados son irregulares. Defecto leve boquillas y el modelo de
cada una de ellas
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Mediante un banco de medicion de
caudal de cada boquilla se realiza
la prueba y se compara el resultado
con el caudal nominal de la boquilla
que aparece en el catalogo del

fabricante.
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Variaciones maximas admitidas:

® 0% respecto al caudal medio.

e [5% respecto al caudal nominal.

® 0% de variacion entre lados de
la maquina.
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Caudal de las boquillas

El caudal de salida de cada boquilla con la misma designacion no debe variar mas del
15% respecto al caudal nominal de salida o del 10% respecto al caudal de salida medio
de todas las boquillas con la misma designacion. Para la pulverizacion simétrica, la

diferencia entre el caudal medio del lado derecho e izquierdo debe ser como maximo
del 10%.

Método de verificacion: de acuerdo con el apartado 5.2.4 de la Norma UNE-EN
13790-2

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.9.2.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a realizar la medicion del caudal de las boquillas para comprobar
que el resultado no varia en mas de un +£15% respecto el caudal nominal indicado por el
fabricante de las boquillas (o en el manual del pulverizador). En caso de desconocer el
caudal nominal de las boquillas, se calculard el caudal medio emitido por cada modelo
de boquilla y se procedera a comparar el caudal individual medido para cada boquilla
con el caudal medio de las boquillas de su mismo modelo. La desviacion, en este caso,
no debera superar el +£10%. En caso de que el objetivo sea realizar una pulverizacion
simétrica (ver apartado 4.9.2 de la norma de inspeccidon de atomizadores), la suma de
los caudales emitidos por las boquillas del lado derecho no debera diferir en mas de un
+10% respecto la suma de los caudales emitidos por las boquillas del lado izquierdo. La
medida del caudal de las boquillas puede realizarse con las boquillas en los arcos de
pulverizacion o extrayéndolas y ensayandolas en un banco de ensayo. En ambos casos
debera garantizarse la correcta formacion de los chorros.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Las desviaciones de los caudales

medidos para cada boquilla y los

caudales medios pulverizados a ambos Sin defecto Requisito satisfecho
lados del equipo son inferiores a los

limites exigidos por la norma.

Las desviaciones de los caudales

medidos para cada boquilla y/o los

caudales medios pulverizados a ambos Defecto grave
lados del equipo son superiores a los

limites exigidos por la norma.

Inspeccion
desfavorable
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Se comprueba la variacion de presion en los puntos mas desfavorables
de la maquina. Variacion maxima permitida 15%.
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Diferencia de presion en ambos lados del pulverizador

La diferencia de presion a la entrada de cada seccion debe ser como mdximo del 15%.

Método de verificacion: de acuerdo con el apartado 5.2.5 de la norma.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.9.3.

Actuacion del inspector

El inspector situara un manometro calibrado o una conexion para la medida de presion a
distancia en la posicion del manémetro del pulverizador y en la entrada de cada uno de
los lados del atomizador o de las secciones que pudiera haber. Si la conexion a la
entrada de las secciones debe realizarse en una boquilla, se garantizard que ésta pueda
pulverizar para mantener las condiciones normales de trabajo. Se estableceran 2
presiones de ensayo (por ejemplo 6 y 12 bar) y se registraran las lecturas obtenidas en
los manometros calibrados. La diferencia entre la lectura de cada una de las secciones y
la lectura en el punto de medida del pulverizador no podré ser superior al £15%.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Las diferencias de presion entre la
entrada de cada seccion y el mandmetro Sin defecto Requisito satisfecho

del pulverizador es inferior al 15%.

Las diferencias de presion entre la
entrada de alguna de las secciones y el
manoémetro del pulverizador es superior
al 15%

Inspeccion

Defecto grave desfavorable
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Si se dispone del banco de medicion vertical correspondiente y el
usuario requiere la prueba se realiza de esta forma.

181



Medicion opcional con banco de ensayo de boquillas

NOTA — Para suministrar al propietario/operario informacion adicional a los
apartados 4.9.1 a 4.9.3, la distribucion de la pulverizacion se puede medir utilizando un

banco de ensayo de boquillas vertical de acuerdo a las especificaciones del apartado
4.10.1 de la Norma EN 13790-1:2003.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.9.4.

Actuacion del inspector

Caso de realizarse esta comprobacion, el inspector colocara el equipo de pulverizacion
en posicion adecuada con respecto al equipo de medida a utilizar. Se ajustara el equipo
para unas condiciones de trabajo determinadas (presion, nuimero de boquillas,
orientacion,...) y se pondrd la maquina en funcionamiento. Durante un tiempo
determinado, que controlard el inspector, se recogera el liquido distribuido (las
caracteristicas de los colectores dependeran del modelo de banco vertical empleado) y
se obtendra finalmente la curva de distribucion vertical. Esta operacion se realizara para
ambos lados de la maquina, ajustados en las mismas condiciones. En este caso, al no
disponer de un patrén modelo, no se realizard evaluacion ni cuantificacion alguna. No
obstante, los resultados obtenidos permitiran al inspector obtener informacion 1til para
el usuario/operario del equipo, en lo que se refiere a su distribucion vertical, orientacion
de las boquillas, etc.
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Unidad de aire

184



Se pone en marcha el equipo a régimen nominal la TDF, con el ventilador
activado, y se comprueban los regimenes a las diferentes velocidades de giro.
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Comprobacion del régimen de giro del ventilador utilizando un tacometro.
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Régimen de giro del ventilador

El ventilador debe girar al régimen especificado por el fabricante.

Método de verificacion: ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.10.1.

Actuacion del inspector

Consultando el manual de instrucciones del equipo, que deberd suministrar el
fabricante, el inspector comprobara que el régimen de giro del ventilador corresponde al

indicado para cada una de las diferentes opciones (si las hubiere).

Resultados de la verificacion

ESTADO

CLASIFICACION

EFECTO

Las diferencias de presion en cada seccion
es inferior al 15%.

Sin defecto

Requisito satisfecho

Las diferencias de presion en alguna seccion
es superior al 15%.

Defecto leve

Recomendacion de
ajustar el ventilador de
forma adecuada por el
fabricante
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Se comprueba el funcionamiento de la palanca que permite escoger
velocidad del ventilador.

La palanca, aun existiendo, puede estar atascada o no permitir el
cambio de velocidad.
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Comprobacion de la caja de cambios del ventilador

Si el ventilador se puede desconectar por separado de otras partes moviles de la
maquina, el embrague debe funcionar de manera fiable.

Método de verificacion: ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.10.2.

Actuacion del inspector

En caso que exista una caja desmultiplicadora con posicion de punto muerto, se
comprobard que existe embrague y que este funciona correctamente. Para comprobar su
funcionamiento, se conectara el ventilador a un régimen de aproximadamente 400
revoluciones por minuto durante 20 segundos para seguidamente desconectar la toma de
fuerza y, posteriormente, poner la palanca de cambio en posicién de punto muerto.
Después de realizar todas estas operaciones, el ventilador deberd girar libremente
durante algunos segundos sin producirse retenciones bruscas del mismo.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

El ventilador gira libremente después de
desconectar la toma de fuerza y en posicion
de punto muerto. El embrague del
ventilador funciona correctamente.

Sin defecto Requisito satisfecho

El embrague del ventilador no funciona o no
permite interrumpir la transmision del Defecto grave Inspeccion desfavorable
movimiento entre éste y la toma de fuerza.
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Se comprobara la posibilidad de dirigir los deflectores.

Si existen estos deflectores estos deben funcionar correctamente. La imagen de la
derecha se produce como consecuencia de un mal ajuste de estos deflectores.

189



Funcionamiento de los deflectores del ventilador

Los deflectores regulables del ventilador y los que aparecen en la carcasa adicional de
la unidad de aire deben funcionar correctamente.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.10.3.

Actuacion del inspector

El inspector localizard los deflectores de las salidas de aire, en caso que existan, y
modificaréd su posicion para comprobar que se ajustan correctamente.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Es posible ajustar la posicion de los
deflectores para adaptarse a diferentes Sin defecto Requisito satisfecho

condiciones de vegetacion

Disponiendo de deflectores, no es posible

ajustar la posicion de los mismos para Sugerencia de
. .. Defecto leve .

adaptarse a diferentes condiciones de reparacion.

vegetacion
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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.

191



Direccion correcta del liquido pulverizado

No debe caer producto pulverizado sobre ninguna parte del equipo, con la excepcion de
aquellas partes donde no sea posible debido al funcionamiento de la unidad de aire y
que no produzca goteo.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.10.4.

Actuacion del inspector

El inspector observara la carcasa del grupo de aire en busca de restos de producto. A
continuacion, se pondra el ventilador en marcha y se procedera a pulverizar durante un
minuto a la mitad de la presion maxima indicada por el fabricante a la que puede
trabajar el pulverizador o a una presion de 10 bar, con el tractor funcionando al régimen
nominal de la toma de fuerza. Se procedera a comprobar visualmente que no se produce
pulverizacion sobre cualquier elemento del grupo de aire. Se excluirdn aquellas partes
donde no sea posible evitarlo debido al funcionamiento del ventilador aunque no esta
permitido que produzca goteo.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
No se detecta pulverizacion sobre el grupo
de aire o solamente la admitida en el Sin defecto Requisito satisfecho

requisito sin producirse goteo.

Se detecta pulverizacion no admitida en el

rupo de aire proveniente de las boquillas Se realizardn las
g P P . 20q Y Defecto leve modificaciones
¢ésta no se puede corregir modificando la

oportunas

orientacion de las mismas.

192




193



Pulverizadores neumaticos:

Parte especifica
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[ndice:

PULVERIZADORES NEUMATICOS:
PARTE ESPECIFICA

Difusores

Adecuacion del tipo de difusor a la aplicacion

Numero y tipo de difusores a ambos lados del pulverizador
Cierre individual de los difusores

Regulacion de la posicion del difusor de pulverizacion

Distribucion vertical del liquido
Uniformidad del chorro pulverizado

Caudal de los difusores
Diferencia de presion en ambos lados del pulverizador
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Difusores
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-

Mano de dos salides

1€

hano de tres sslides

Q

Mano de cuatro
salidas

FUENTE FOTO: Catalogo

Lo difusores son perfectamente
identificables y son una solucion
adecuada para la aplicacion
deseada.

200

Los difusores instalados no se
adaptan al tipo de aplicacion
objetivo. O es imposible su
identificacion para comprobar
su caudal.



Adecuacion del tipo de difusor a la aplicacion

El conjunto de boquillas debe ser adecuado para la aplicacion apropiada de los
productos fitosanitarios.

Las boquillas deben marcarse de manera que se puedan identificar directamente o a
partir de la informacion que figura en el manual de instrucciones. Debe indicarse, por
lo menos, el tipo y el tamaiio de las mismas (apartado 5.2 de la Norma UNE-EN 12761-
1:2001).

Método de verificacion: inspeccion.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.8.1.

Actuacion del inspector

El inspector observara el conjunto de los difusores para comprobar que todos pueden ser
identificados correctamente y que son los apropiados para el tipo de aplicacion al cual
se destinan.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Los difusores son perfectamente
identificables y adecuados para el tipo de Sin defecto Requisito satisfecho

aplicacion al que se destinan.

Es imposible identificar los difusores y, por

. . Defecto grave Inspeccion desfavorable
tanto, sus caracteristicas (caudal nominal). & p
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El patron de los difusores instalados en ambos lados es
simétrico.
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Numero y tipo de difusores a ambos lados del
pulverizador

El conjunto de boquillas (por ejemplo, tipos de boquillas, tamarios) debe ser simétrico
en el lado derecho e izquierdo, excepto en el caso de funciones especiales (por ejemplo,
pulverizacion en un lado, colocacion de boquillas para compensar la asimetria del
caudal, etc.).

Método de verificacion: inspeccion.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.8.2.

Actuacion del inspector

El inspector preguntard al operario que tipo de pulverizacion realiza para determinar si
es necesario que el pulverizador sea simétrico o no en los componentes de cada lado del
pulverizador. En caso de requerir simetria, el inspector observard todos los difusores
para comprobar que siguen el mismo patron en ambos lados del pulverizador. La
inspeccion se debe realizar comprobando la colocacion y el namero de los difusores, sin
tener en cuenta la posibilidad de que en un caso determinado el usuario puede abrir o
cerrar un difusor.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Los elementos de colocacion de los
difusores siguen el mismo patréon a ambos Sin defecto Requisito satisfecho
lados del atomizador.

El patron de distribucion de los difusores no
sigue una adecuada simetria a ambos lados Defecto leve
del pulverizador, y es imposible modificar.

Se efectiian los cambios
oportunos
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Con el difusor
cerrado no debe
mostrarse goteo.

204

Debe ser posible
cerrar
individualmente
cada uno de los
difusores.




Cierre individual de los difusores

Debe ser posible cerrar cada boquilla por separado. En el caso de tratarse de boquillas
multiples, este requisito se aplica a cada boquilla multiple.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.8.4.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara que es posible abrir y/o cerrar todos y cada una de los
difusores del equipo de forma independiente, sin que ello afecte al funcionamiento del
resto. Esta comprobacion puede realizarse abriendo y cerrando el circuito de liquido
después de cada operacion, o bien accionando el equipo a una presion de trabajo baja y
utilizando el inspector el equipamiento de proteccion adecuado.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Es posible cerrar cada una de los difusores
de forma independiente sin que se produzca Sin defecto Requisito satisfecho

goteo.

Se recomienda revisar
Defecto leve los dispositivos
antigoteo y el difusor.

Se produce un leve goteo en alguno de los
difusores cuando permanece cerrado.

No es posible cerrar cada uno de los
difusores de forma independiente sin que se Defecto grave Inspeccion desfavorable
produzca goteo.
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Debe ser posible
la regulacion de la
posicion de los
difusores.

La configuracion
escogida debe
poder ser
reproducida
idénticamente en
los dos lados de la
maquina.

FUENTE FOTO: Catélogo
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Regulacion de la posicion del difusor de pulverizacion

Debe ser posible regular la orientacion de las boquillas de manera simétrica y
reproducible.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.8.5.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara que los difusores puedan orientarse de manera simétrica y
reproducible en ambos lados del pulverizador.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Los difusores pueden orientarse de manera
simétrica y reproducible en ambos lados del Sin defecto Requisito satisfecho

pulverizador.

Se recomienda revisar
los anclajes de los
difusores y su
movimiento.

Es dificil posicionar los difusores de forma
simétrica y reproducible por falta de Defecto leve
referencias.
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Distribucion vertical del liquido
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Todos los chorros
formados son
correctos y
homogéneos.

Los chorros
formados no son
uniformes.
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Uniformidad del chorro pulverizado

Cada bogquilla debe formar un chorro uniforme (por ejemplo, de forma uniforme, o
pulverizado homogéneo).

Método de verificacion: inspeccion y ensayo de funcionamiento con el ventilador
apagado en el caso de boquillas hidraulicas, y con el ventilador conectado para el resto
de boquillas (por ejemplo, boquillas neumaticas).

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.9.1.

Actuacion del inspector

En caso especifico de equipos de pulverizacion neumatica el ventilador debera
permanecer conectado para garantizar la formacion de las gotas. El inspector analizaré
visualmente que los chorros formados en cada una de las boquillas estén bien formados
y sean uniformes.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Todos los chorros formados son correctos y

, Sin defecto Requisito satisfecho
homogéneos

Revisar el estado de los
Los chorros formados son irregulares Defecto leve difusores y el modelo de
cada una de ellas
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El caudal se pude medir
con una jarra
directamente a la salida
del difusor (foto inferior) o
quitando el tubo que
alimenta al difusor.

El caudal medido depende del restrictor de caudal
del equipo y debe compararse con las
especificaciones del fabricante.
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Caudal de los difusores

El caudal de salida de cada boquilla con la misma designacion no debe variar mas del
15% respecto al caudal nominal de salida o del 10% respecto al caudal de salida medio
de todas las boquillas con la misma designacion.

Para la pulverizacion simétrica, la diferencia entre el caudal medio del lado derecho e
izquierdo debe ser como maximo del 10%.

Método de verificacion: de acuerdo con el apartado 5.2.4 de la Norma UNE-EN
13790-2.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.9.2.

Actuacion del inspector

El inspector procedera a realizar la medicion del caudal de los difusores para comprobar
que el resultado no varia en mas de un £15% respecto el caudal nominal indicado por el
fabricante de los difusores (o el manual del pulverizador). En algunos modelos de
difusores el caudal aplicado viene determinado por el calibre de un disco cerdmico que
se localiza en el circuito justo antes del difusor; en este caso, se debe comprobar el
calibre de estos discos. En caso de desconocer el caudal nominal de los difusores, se
calculara el caudal medio emitido por cada modelo de difusor y se procedera a comparar
el caudal individual medido para cada difusor con dicho caudal medio. La desviacion,
en este caso, no debera superar el £10%.

En caso de que el objetivo sea realizar una pulverizacion simétrica (ver apartado 4.9.2
de la norma de inspeccion de atomizadores), la suma de los caudales emitidos por los
difusores del lado derecho no debera diferir en més de un +10% respecto la suma de los
caudales emitidos por los difusores del lado izquierdo.

La medida del caudal de los difusores puede realizarse usando una jarra directamente a
la salida del difusor. También puede desconectarse el tubo que alimenta el difusor y
medir el caudal en este extremo.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Las desviaciones de los caudales medidos
para cada difusor son inferiores a los limites Sin defecto Requisito satisfecho

exigidos por el requisito.

Las desviaciones de los caudales medidos
para cada difusor son superiores a los Defecto grave Inspeccion desfavorable
limites exigidos por el requisito.
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Medir la diferencia de presion en ambos lados del
pulverizador. Ajustar bien el rango de escala del
manometro a las presiones de trabajo del equipo.
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Diferencia de presion en ambos lados del pulverizador

La diferencia de presion a la entrada de cada seccion debe ser como mdximo del 15%.

Método de verificacion: de acuerdo con el apartado 5.2.5 de la norma.
Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.9.3.

Actuacion del inspector

El inspector situara un manometro calibrado o una conexion para la medida de presion a
distancia en la posicion del manémetro del pulverizador y en la entrada de cada uno de
los lados del atomizador. Se estableceran 2 presiones de ensayo (por ejemplo 1 y 3 bar)
y se registrardn las lecturas obtenidas en los mandmetros calibrados. La diferencia entre
la lectura de cada una de las secciones y la lectura en el punto de medida del
pulverizador no sera superior al £15%.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Lag dlfgrenc1as de presion en cada seccion Sin defecto Requisito satisfecho
es inferior al 15%
Las diferencias de presion en alguna seccion .,
Defecto grave Inspeccion desfavorable

son superiores al 15%
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Pistolas de pulverizacion
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[ndice:

PISTOLAS DE PULVERIZACION

Manguera

Presencia de defectos en la manguera
Pérdidas de presion en la manguera

Pistola/lanza

Boquilla de la pistola/lanza de pulverizacion
Uniformidad de chorro de pulverizacion
Caudal de disparador
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Manguera
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en la conexion de la manguera.
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Presencia de defectos en la manguera

No ha de haber fugas en la manguera ni en las conexiones.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Actuacion del inspector

El inspector escoge la manguera de pulverizacion que generalmente utiliza el usuario y
anota la longitud (m) y didmetro externo (mm). Se conecta al dep6sito por un extremo y
al caudalimetro en su final. Se pone en marcha el equipo y se somete la manguera a la
maxima presion autorizada por el fabricante, nunca mayor de 40 bar.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

No hay fuga ninguna Sin defecto Requisito satisfecho

Los dispositivos funcionan solamente para

. Recomendacion de
evitar la rotura de la barra en caso de

. . Defecto leve adecuacion y correcto
colision con un obstaculo pero no retornan a . .
A funcionamiento.
su posicion inicial.
Se aprecia cualquier tipo de fuga Defecto grave Inspeccion desfavorable
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Manometro instalado al final de la manguera para
cuantificar las pérdidas de carga.
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Pérdidas de presion en la manguera

No debe haber pérdidas excesivas de presion a lo largo de la manguera
Nota: No incluye el disparador pero si los puntos singulares del equipo.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Actuacion del inspector

El inspector ha de observar los posibles puntos de pérdidas de carga singulares tras
colocar la manguera completamente estirada (codos, conexiones, etc.). Se instala un
manometro de referencia en el final de la manguera, inmediatamente antes del
disparador, se pone en funcionamiento el equipo a una determinada presion de ensayo
en el mandmetro del regulador de la bomba y se compara con el valor obtenido con el
manoémetro del equipo.

Presiones de ensayo: 30 bar: Citricultura, tratamientos a altas presiones.

20 bar: Viticultura, invernaderos

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Se aprecia una pérdida de presion inferior a

0.1 bar/m de longitud de manguera. Sin defecto Requisito satisfecho

Se aprecia una pérdida de presion superior a
0,1 bar/m de longitud de manguera.

Defecto grave Inspeccion desfavorable
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Pistola/Lanza
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Diferentes tipos de pistolas de pulverizacion.Fuga
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Boquilla de la pistola/lanza de pulverizacion

Las boquillas utilizadas han de ser adecuadas para la correcta aplicacion de productos
fitosanitarios. Cerrada la pistola/lanza de pulverizacion no se debe apreciar goteo.

Recomendaciones: se prefieren las boquillas conicas. Evitar los materiales metalicos.

Método de verificacion: inspeccion visual y medicion.

Actuacion del inspector

El inspector anotara las marcas, tipos y modelos comerciales de la pistola/lanza de
pulverizacion, asi como el didmetro y material de la boquilla. Se procederd a comprobar
el diametro con un juego de galgas.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Las boquillas utilizadas son las adecuadas
para una correcta aplicacion y no se aprecia Sin defecto Requisito satisfecho
goteo.
Las boquillas utilizadas no son las
adecuadas para una correcta aplicacion y/o Defecto grave Inspeccion desfavorable

se aprecia goteo.
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Chorro abierto uniforme.

Chorro abierto no uniforme
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Uniformidad del chorro de pulverizacion

Puesta en funcionamiento, la boquilla ha de originar un chorro de pulverizacion
uniforme tanto en la apertura maxima como en la minima de la pistola/lanza de
pulverizacion.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Actuacion del inspector

El inspector hara funcionar la pistola y apreciara la calidad del chorro producido tanto
en la apertura méxima de la pistola/lanza de pulverizacion, como en la minima.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
El chorro es uniforme. Sin defecto Requisito satisfecho
El chorro no es uniforme. Defecto grave Inspeccion desfavorable

234




Recogida del liquido de una pistola de pulverizacion con una
probeta graduada.

Recogida del liquido de una pistola
de pulverizacion con una probeta
graduada.
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Caudal del disparador

El caudal emitido ha de ser el caudal nominal de la boquilla indicado por el fabricante
tanto en angulo cerrado como en angulo abierto, con una tolerancia de I1£10%. .

Método de verificacion: medicion.

a) Mediante un caudalimetro de flujo continuo intercalado en el circuito.
b) Recogiendo el liquido en un recipiente graduado en un tiempo determinado.

Actuacion del inspector

El inspector buscard en sus bases de datos el caudal nominal de la boquilla montada.
Medird el caudal emitido utilizando uno de los métodos de verificacion descrito.
Realizara tres medidas de caudal tanto para angulos abiertos y cerrados.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
El caudal emitido no se desvia mas del +
10%. del’ caudal nominal de la bc,)quilla Sin defecto Requisito satisfecho
tanto en angulo cerrado como en angulo
abierto.
El caudal emitido se desvia mas del £10%. Inspeccién desfavorable
del caudal nominal de la boquilla en 4ngulo Defecto grave

cerrado 6 en angulo abierto.
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Espolvoreadores
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ESPOLVOREADORES

Seguridad y fiabilidad en el equipo
Seguridad y estado mecdnico de la turbina
Régimen de giro de la turbina
Comprobacion de la caja de cambios
Descarga de electricidad estatica
Depositos y conductos de salida de polvo
Depositos sin flujo de aire en su interior
Depositos con flujo de aire en su interior
Conductos de salida de polvo

Mecanismos de caudal masico de polvo

Extraccion mecanica
Extraccion por corriente de aire
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Seguridad y fiabilidad en el equipo
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Resguardos adecuados de la turbina.
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Seguridad y estado mecanico de la turbina

El resguardo que impide el acceso a las partes moviles de la turbina debe encontrarse
en buen estado, sin roturas y correctamente fijado.

El conjunto de elementos moviles de la turbina (rodetes, palas, ejes y rodamientos)
debe encontrarse en buen estado mecanico, esto es, sin deformaciones, sin fracturas y
equilibrados.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.1.3.

Actuacion del inspector

El inspector comprobara que las protecciones de la turbina existen y son suficientes para
impedir que su mano alcance cualquier parte movil de éste. Se observard que no existan
deformaciones, desgaste, roturas ni corrosion que puedan comprometer el buen
funcionamiento y la seguridad de la unidad de aire.

Ademéds, se pondra la turbina en marcha y se verificard que no existan vibraciones
demasiado pronunciadas ni ruidos anormales que puedan indicar un mal funcionamiento
0 un riesgo en su uso.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Los elementos de la unidad de aire se
encuentran en buen estado y realizan su

., ., Sin defecto Requisito satisfecho
funcion de proteccion.

Se observan deformaciones, desgastes y
roturas que, sin impedir la funciéon de
proteccion, indican la necesidad de una Defecto leve

Recomendacién de
reparacion o cambio

. . para la proxima
reparacion o cambio en breve. ; y
inspeccion
No existen las protecciones necesarias o el
estado de las mismas hace peligroso el uso .,
pelig Defecto grave Inspeccion desfavorable

de la unidad de aire.
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Comprobacion del régimen de giro de la turbina utilizando un tacometro.
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Régimen de giro de la turbina

La turbina debe funcionar al régimen de giro establecido por el fabricante.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.10.1.

Actuacion del inspector

Consultando el manual de instrucciones del equipo, que deberd suministrar el
fabricante, el inspector comprobara que el régimen de giro de la turbina corresponde al
indicado para cada una de las diferentes opciones (si las hubiere).

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Las diferencias de velocidad observadas son
inferiores al 10% respecto del wvalor Sin defecto Requisito satisfecho

determinado por el fabricante.

Las diferencias de velocidad observadas en
alguna de las opciones es superior al 10%
respecto del valor determinado por el
fabricante.

Defecto grave Inspeccion desfavorable
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Se comprueba el funcionamiento de la palanca que permite escoge velocidad
del ventilador.

La palanca, aun existiendo, puede
estar atascada o no permitir el
cambio de velocidad.
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Comprobacion de la caja de cambios

La turbina debe poder desconectarse de la transmision, el embrague debe funcionar de
manera fiable.

Todas las marchas deben poder conectarse sucesivamente.

Método de verificacion: inspeccion visual y ensayo de funcionamiento.

Correspondencia con la normativa: UNE-EN 13790-2, apartado 4.10.2.

Actuacion del inspector

En caso que exista una caja multiplicadora con posicion de punto muerto, se
comprobard que existe embrague y que este funciona correctamente, asi como que sea
posible conectar todas las marchas sucesivamente. A tal efecto, se conectara la
transmision a la toma de fuerza para hacer girar la turbina.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

El embrague y las marchas de la turbina

. Sin defecto Requisito satisfecho
funcionan correctamente.
El embrague de la turbina no funciona, no
permitiendo interrumpir la transmision del Defecto grave Inspeccion desfavorable
movimiento.
Alguna de las marchas no puede conectarse. Defecto grave Inspeccion desfavorable
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Cadenas para la union de las partes metalicas del equipo.
Cadenilla de arrastre.

Partes metalicas del equipo conectadas entre si.
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Descarga de electricidad estitica

Todos los elementos metalicos del equipo (chasis, trampillas, sinfines, turbina, mando
de regulacion, cables, muelles, ...) deben conducir la electricidad estdtica que se genere
a traveés de una pieza comun (cadenilla, varilla, ...) que esté en contacto permanente con
el suelo.

Método de verificacion: inspeccion y ensayo de funcionamiento.

Actuacion del inspector

Verificar mediante el uso de un milimetro o polimetro, la conductividad eléctrica entre
todos los elementos metélicos del equipo y la pieza comun (cadenilla, varilla,..)

Para ello, se conectard uno de los polos del polimetro a la pieza comun y el otro a cada
una de los elementos metélicos del equipo a examinar.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO
Todos los elementos metalicos conducen la
electricidad estatica a la pieza comun de que Sin defecto Requisito satisfecho

va provisto el equipo.

No existe pieza comun para la descarga a
tierra de la electricidad estatica o alguno de
los elementos metalicos se encuentra
eléctricamente aislado.

Defecto grave Inspeccion desfavorable
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Depositos y conductos de

salida de polvo
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Deposito sin grietas ni deformaciones y con tapas y cierres en
buen estado.
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Depdsitos sin flujo de aire en su interior

Los depositos deben encontrarse en buen estado, sin grietas y sin perforaciones. Las
tapas y cierres para llenado/vaciado de polvo deben ser practicables y estar en buen
estado. En caso de existir agitadores de polvo, el mecanismo debe funcionar
correctamente.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Actuacion del inspector

Con el deposito libre de producto, comprobar que tanto desde el exterior como desde el
interior (retirando la tapa), no se aprecian grietas ni perforaciones y que las tapas y
cierres se encuentran en buen estado.

Con la transmisién en marcha y el depoésito libre de producto, observar el movimiento
del agitador mecanico de polvo, si lo hubiere, y verificar que su funcionamiento es
correcto (recorrido y frecuencia).

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

No se aprecian grietas ni perforaciones y el

agitador mecénico, si lo hubiere, funciona

correctamente. Sin defecto Requisito satisfecho
Asi mismo, las tapas y cierres se encuentran

en buen estado.

Las tapas y cierres se encuentran Recomendacion de
Defecto leve o
desgastados (con holguras). sustituir elementos

Se aprecian grietas y/o perforaciones, y/o el
agitador mecanico, si lo hubiere, no Defecto grave Inspeccion desfavorable
funciona o funciona defectuosamente.

Ausencia de tapas o cierres. Defecto grave Inspeccion desfavorable
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Tapa, cierres y junta en buen estado.

Comprobacion, mediante anemometro, de la hermeticidad del deposito, tapa
y cierres.
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Depositos con flujo de aire en su interior

Los depositos deben encontrarse en buen estado, sin fugas de aire. Las tapas y cierres
para llenado/vaciado de polvo deben ser herméticos.

Método de verificacion: inspeccion y ensayo de funcionamiento.

Actuacion del inspector

Con el deposito libre de producto y puesta en marcha la turbina a régimen maximo, se
comprobard la hermeticidad en deposito, tapas y cierres. Para ello se utilizard un
anemoOmetro, aproximandolo a unos 5 centimetros de la superficie del depdsito y
recorriéndola en toda su extension, especialmente tapas, juntas, uniones y cambios de
seccion.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

No se observan variaciones significativas
(superiores en 1 m/s) entre las velocidades

, , - Sin defecto Requisito satisfecho
leidas por el anemometro para los distintos
puntos de la superficie recorrida.
Se observan variaciones significativas
superiores en 1 m/s) entre las velocidades .,
(sup ) Defecto grave Inspeccion desfavorable

leidas por el anemometro para los distintos
puntos de la superficie recorrida.
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Comprobacion con anemometro de simetria en los caudales de aire para
salidas opuestas.

Equipo con ausencia de pliegues o deformaciones excesivos que puedan
dificultar el paso del aire.
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Conductos de salida de polvo arrastrado por aire

Los conductos deben encontrarse en buen estado, sin pliegues ni deformaciones, y no
existir fugas de aire en toda su longitud, especialmente en las uniones al distribuidor y
al deposito.

Asi mismo, en el caso de varios conductos dispuestos simétricamente en relacion a la
direccion de avance, debe existir simetria en la distribucion de sus caudales de aire.

Método de verificacion: inspeccion y ensayo de funcionamiento.

Actuacion del inspector

Se observara la ausencia de pliegues o deformaciones en los conductos que puedan
dificultar el paso del aire.

Con el depésito libre de producto y puesta en marcha la turbina a régimen maximo, se
comprobara la ausencia de fugas. Para ello, se utilizara un anemometro, aproximandolo
a unos cinco centimetros de la superficie del conducto y recorriéndola en toda su
extension, especialmente en juntas, uniones y cambios de seccion.

Asi mismo, se comprobara la simetria en la distribuciéon de los caudales de aire
mediante las correspondientes lecturas realizadas con el anemometro.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Ausencia de pliegues o deformaciones

significativas en los conductos que

dificulten el paso de los caudales de aire. Sin defecto Requisito satisfecho
Ausencia de fugas en los conductos.

Simetria en los caudales de aire.

Pliegues o deformaciones significativos en Recomendacion corregir
Defecto leve . .
los conductos. la irregularidad

Recomendacion corregir

Asimetria en los caudales de aire. Defecto leve . )
la irregularidad

Se observan variaciones significativas
(superiores en 1 m/s) entre las velocidades
leidas por el anemometro para los distintos
puntos de la longitud recorrida.

Defecto grave Inspeccion desfavorable
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Mecanismos de regulacion del caudal
masico de polvo
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Movimiento de la palanca y correspondencia con la compuerta de salida.

Movimiento de la palanca y correspondencia con la compuerta de salida.
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Extraccion mecanica

El mecanismo de regulacion debe encontrarse en buen estado y funcionar
correctamente.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Actuacion del inspector

En el caso de mecanismos de regulacion basados en apertura regulable, con el deposito
libre de producto, se situara la palanca en la posicion maxima, intermedia y minima, y
se comprobara si corresponden con las previstas por el fabricante (apertura méxima,
minima e intermedia).

En el caso de mecanismos de regulacion basados en variacion de la velocidad de giro
del extractor, con la transmision en marcha y el depdsito libre de producto, se mediran
las velocidades correspondientes a cada “marcha”, comprobando que su escalonamiento
corresponde al previsto por el fabricante. A tal efecto, se utilizara un tacometro.

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Rangos de regulacion correctos. Sin defecto Requisito satisfecho.

Alguna de las posiciones o velocidades
intermedias de los extractores no se Defecto leve
alcanzan.

Recomendacién de
revision del mecanismo.

El mecanismo de regulacion se encuentra
bloqueado o bien no responde al mando Defecto grave Inspeccion desfavorable.
para cambio de posicion o de velocidad.
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Posicionamiento del mando regulador en posiciones minima y maxima.

Comprobacion del recorrido de la
compuerta desviadora de flujo en el
interior del deposito.
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Extraccion por corriente de aire

El mecanismo de regulacion debe encontrarse en buen estado y funcionar
correctamente.

Método de verificacion: inspeccion visual.

Actuacion del inspector

Con el deposito libre de producto, se situard el mando regulador sucesivamente en la
posicién maxima y minima, y se comprobara si el recorrido de la compuerta desviadora
del flujo de aire es el previsto por el fabricante (apertura maxima y minima).

Resultados de la verificacion

ESTADO CLASIFICACION EFECTO

Recorrido de la compuerta de desviacion

., Sin defecto Requisito satisfecho
acorde con la posicion del mando.

La compuerta de desviacion del flujo se
encuentra bloqueada o bien no obedece a la Defecto grave Inspeccion desfavorable
posicion del mando.
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Equipamiento y material empleado en
una inspeccion
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Equipamiento de una ITEAF

Segun 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 Fitosanitarios, ITEAF, deberan disponer del equipamiento e
instrumentacion necesarios para la realizacion de las inspecciones”, por lo que el
Anejo I del mismo Real Decreto recoge el equipamiento minimo requerido. El
equipamiento recomendado constara de los siguientes elementos:

Con caracter general

¢ Instrumental elemental de medicion de longitudes, volumen y peso.

¢ Contrastador de mandmetros.

e Manometros de precision, para determinar las pérdidas de presion o carga en las
conducciones.

¢ Herramientas y conjunto de racores que permitan la conexion del instrumental a
los diferentes equipos de aplicacion.

¢ Sistema informatico de procesado de datos.

Pulverizadores hidraulicos:

¢ Dispositivo para medir el caudal individual de cada boquilla, pudiendo ser:
o Equipos manuales e individuales: p. ¢j. recipiente graduado y cronometro.
oEquipos que realizan la lectura sobre la misma méquina: p. e€j. banco para
la determinacion del caudal de multiples boquillas.
oEquipos que requieren extraer las boquillas de la maquina: p. €j. banco de
comprobacion del caudal de multiples boquillas.
¢ Banco normalizado de distribucion para determinar la uniformidad en la
distribucion transversal, pudiendo ser automatico o de manejo manual.

Pulverizadores hidroneumaticos (atomizadores):

¢ Dispositivo para medir el caudal individual de cada boquilla, pudiendo ser:
o Equipos manuales e individuales: p. ¢j. recipiente graduado y cronometro.
oEquipos que realizan la lectura sobre la misma méquina: p. €j. banco para
la determinacion del caudal de multiples boquillas.
oEquipos que requieren extraer las boquillas de la maquina: p. €j. banco de
comprobacion del caudal de multiples boquillas.
¢ Instrumentacidn para determinar la distribucion vertical (opcional).

Las paginas siguientes muestran algunos ejemplos del equipamiento empleado en una
unidad de inspeccion.
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Diferentes tipos de contrastadores de manometros.
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Manometros para la comprobacion del equilibrio de presiones entre los
diferentes sectores de la barra.

Consola de multiples manometros para el control simultaneo de la
presion en los diferentes sectores de una barra.
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Instrumentacion para la determinacion del caudal unitario de las boquillas:
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Instrumentacion para la determinacion de la distribucion horizontal:
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Instrumentacion para la determinacion de la distribucion vertical:
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