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1. OBJETO DEL PROYECTO.

Este proyecto se propone para dar solucién a un problema importante que ha surgido
actualmente a raiz de la modificacion de la forma de distribuir en parcela los purines. Ya que
en un plazo de dos afios no se podran utilizar los métodos antiguos como el conoy la teja, los
cafnones,...etc.

De esta manera este aplicador el cual se puede acoplar a las cisternas acogiéndolas ala
nueva normativa R.D. 980/2017.

Al acoplar este equipo a las cisternas ya construidas y homologadas, se tiene que
adaptar a una serie de normas y requerimientos de homologacién. En la gran mayoria de los
casos no se excederd la distancia mdxima permitida y no habra que modificar la tarjeta de
homologacion.

Este proyecto se va a realizar casi completamente en las instalaciones de un taller
metaldrgico local, en el municipio Burgalés de Cavia a escasos kildémetros de la capital llamado
Eduardo Martinez e Hijos, SL.

En sus instalaciones se ejecutaran todas las labores excepto el bafio de galvanizado que
se encarga a otra empresa especialista.

Este taller tiene experiencia en la ejecucidn de este tipo de tareas ya que es uno de sus
encargos y labores cotidianas.

El aplicador es un encargo que hace la empresa del sector agricola, Agricola del Val a
dicho taller ya que tiene mejores medios e instalaciones para ello.

Esta empresa agricola se localiza en un municipio aledafio al del taller Buniel, a escasos 3
km.

2. ANTECEDENTES.

La presente maquina es un proyecto de la empresa, Agricola del Val, que ha creado a
raiz de la modificacion de la normativa y de la gran necesidad en el sector de una solucién.

Ya que este equipo evita tener que deshacerse de las cisternas de las explotaciones y
adquirir unas nuevas con el coste econdmico y las repercusiones adaptativas que esto
supondria. De este modo se aprovechan los equipos con los que se esta acostumbrado a
trabajar.

Este proyecto es una via de trabajo ambiciosa y con futuro para esta pequena empresa,
y debido a que no tiene los medios suficientes para ejecutar un producto de la calidad que se
merece se hara conjuntamente con el taller especificado lineas atras.

El taller conoce y tiene experiencia en este tipo de tareas y equipos agricolas ya que esta
perfectamente integrado en el sector.



Una vez el taller finaliza los aplicadores por encargo se comercializan por medio de la

empresa Agricola del Val.

Las diferentes adaptaciones que se dan a este problema se evaltian en el anejo n21

llegando a la conclusiéon que la que se desarrolla es la mejor solucion.

3. BASES DEL PROYECTO.

En este apartado se presentan a groso modo todos los condicionantes del proyecto y

requerimientos, los cuales se explican con detalle en el anejo n2 2 Condicionantes.

3.1. Condicionantes de partida.

Para poder ejecutar el proyecto de la mejor manera posible y con los mejores resultados

se presentan las siguientes normas:

>

El equipo de aplicacién debe basarse en un sistema de distribucion localizada en
superficie.

El equipo debe ser portatil para poderse integrar en las cisternas.

El equipo debe ser compatible con la gran mayoria de cisternas que existen en el
parque de maquinaria de Castilla y Ledn.

Que se pueda adaptar a los diferentes tamafos y capacidades de la cisterna y el
caudal que proporcione.

Debido a que se tiene que adaptar a la tipologia de cisternas existentes y las
magquinas mas antiguas y comunes son de carga trasera, esta se debe seguir
pudiendo efectuar.

3.2. Condicionantes legales.

En este apartado se presentan a grandes rasgos los requerimientos y recomendaciones

legales que hay que seguir y cumplir sin excepcidn.

>

>

Modificacién de vehiculos homologados:

o Manual de reformas de vehiculos, del ministerio de industria.

o Reglamento (UE) N2 1230/2012 de la comision de 12 de diciembre de
2012 por el que se desarrolla el Reglamento (CE) 661/2009 del
Parlamento Europeo y del Consejo en lo que respecta a los requisitos de
homologacidn de tipo relativos a las masas y dimensiones de los
vehiculos de motor y de sus remolques y por el que se modifica la
Directiva 2007/46/CE del Parlamento Europeo y del Consejo.

Legislacidn referente a la distribucion de purines en campo
o R.D.980/2017



» Seguridad de las maquinas.
o UNE-ENISO 12100:2012. Seguridad de las maquinas. Principios
generales para el disefio. Evaluacién del riesgo y reduccién del riesgo.
(1ISO 12100:2010).
o UNE-EN ISO 4254-1:2010. Maquinaria agricola. Seguridad. Parte 1:
requisitos generales. (ISO 4254-1:2008).

» Magquinas
o Real Decreto en el que se aprueba el Reglamento General de Vehiculos.
o Directiva Europea 2006/42/CE “Maquinas”

4. JUSTIFICACION DE USO.

La utilizacion de dicho equipo se explica con detalle en el anejo n? 3, presentandose de
forma detallada todos los casos.

En estas lineas se va a presentan la causa principal y originaria del problema que se
intenta dar solucién.

Al modificarse la normativa se obliga a distribuir de forma localizada el purin en el suelo
prohibiéndose los métodos antiguos que volatilizaban elevadas concentraciones de amoniaco
a la atmosfera.

Y este equipo propone una solucidn muy polivalente ya que permite distribuir en
parcelas con cultivo implantado como no.

5. PROBLEMATICA DE TRABAJO.

A la hora de trabajar con este equipo puede surgir una serie de problematicas que se
presentan de forma detallada en el anejo n2 4 Problematica de trabajo. En estas lineas
simplemente se numeran y no se abordan con detalle:

» Proceso de carga:

o Los equipos mas antiguos solo cuentan con una toma de carga trasera
la cual hay que respetar y adaptar. De esta forma permitir el llenado de
la cisterna y ademas la alimentacion del aplicador.

o Los equipos con mas tomas de carga no tienen este problema.

» Cuerpos extrafios
o Escomun que en las fosas de purines existan todo tipo de elementos,
piedras, hormigdn,...etc. Por ello hay que colocar un componente que
impida la entrada de ellos al equipo.



» Mantenimiento del equipo.
El purin es un liquido que tiene una capacidad de oxidar y estropear los
materiales enorme, Por ello es necesaria una limpieza y un
mantenimiento aunque el aplicador este galvanizado.

» Obturaciones en los tubos.
El purin no es un liquido regular, por lo tanto puede contener solidos de
todos los tamafios que pueden obturar las conducciones flexibles. Por
ello es necesario instalar en el equipo un triturador distribuidor.

» Tamafio

o Elancho de trabajo de una cisterna con el sistema de teja y abanico es
relativamente amplio, por lo tanto el ancho de trabajo del equipo debe
estar cerca. Para ello es necesario dotar al aplicador de un sistema de
plegado para poder combinar las dimensiones de transporte por viales
publicos y las de trabajo en parcela.

o Lalongitud total del equipo debe ajustarse a las dimensiones de
homologacién.

» Acoples a la cisterna.
El aplicador se tiene que poder acoplar a la estructura del mayor
numero de tipologias de cisternas posibles, por ello hay que desarrollar
un sistema de acople polivalente

6. DESCRIPCION DEL APLICADOR.

Como ya se ha especificado otras veces este equipo surge de las necesidades que
plantea el nuevo Real Decreto, de reducir las emisiones de amoniaco.

Objetivo que este equipo cumple con creces como se desarrolla en el anejo n? 13.
6.1. Estructura del aplicador.

El aplicador estd compuesto a grandes rasgos por diferentes estructuras o sistemas, que
son los siguientes:

» Marco fijo

Sistema de nivelacion.
Cuerpo central
Cuerpos laterales
Sistema antigoteo

YV VV VY Y

Sistema de control de altura



Después de presentar a grandes rasgos todas las estructuras se va a detallar las
dimensiones generales del aplicador.

Cuenta con una estructura base a la que se la ha llamado marco fijo, sobre la que se
ensamblan el resto de las estructuras.

A esta en su parte superior se la anexiona un perfil con 4 bieletas consiguiendo asi un
sistema de nivelacidn, que permite que el equipo se adapte al relieve e inclinaciones del suelo.

A estas bieletas se une otra estructura llamada cuerpo central. Esta es la estructura que
soporta los dos brazos simétricos laterales, ademas del distribuidor-triturador y de los cilindros
del sistema de plegado.

Cada cuerpo lateral cuenta con un sistema antigoteo, el cual permite que después de
haber efectuado una aplicacidn se puedan colocar hacia arriba las salidas de los tubos abiertos
con el fin de evitar los molestos chorretones de purin que queda en las mangueras.

El sistema antigoteo cuenta con un perfil cuadrangular y unos tubos cilindricos soldados
en el que se conectan los extremos de las mangueras flexibles por las que circula el purin.

Toda esta estructura se une a la cisterna por dos puntos, uno en su parte inferior y otro
en su parte superior.

El punto superior tiene la funcidon de mantener la verticalidad del equipo, es un
funcionamiento similar al del tercer punto de un tractor.

Sin embargo el punto de anclaje inferior permite el control de altura de la aplicacion
para adaptarla a el tipo de suelo, cultivo. Orografia y situacién.

Para ello cuenta con dos brazos que se unen al bastidor o estructura de soporte de la
cisterna y estdn accionados por dos cilindros hidraulicos.

Las dimensiones totales de la estructura son las siguientes:

- Cada brazo lateral tiene una longitud de 4m y un ancho de trabajo de 4,75m.
- El cuerpo central tiene una anchura de 2m

- El ancho de transporte 2,7m

- Altura total 2,35 m

6.2. Caracteristicas detalladas del aplicador.



A continuacidn se presentan las caracteristicas detalladas del aplicador:
A. GENERALIDADES
Al. MARCA:
Agricola del Val
A2. DENOMINACION COMERCIAL:
TA 10
A3. EMPLAZAMIENTO DE:

> PLACA DE IDENTIFICACION DEL FABRICANTE:
Sobre marco fijo en su perfil inferior horizontal

> NUMERO DE IDENTIFICACION DE LA ESTRUCTURA:
Sobre el marco junto a la placa de identificacion del fabricante.

B. CONSTRUCCION GENERAL DEL CULTIVADOR
B1. ESTRUCTURAS:

» Material de las estructuras:

o Perfiles cuadrangulares rectangulares y redondos huecos
de acero S275 de diferentes medidas y espesores
normalizados.

Macizos redondos de acero S275 de diferentes diametros
Chapas de acero de diferentes espesores

Las especificaciones concretas de material se especifican en el
anejo n2 5y la de los componentes en el n2 6.

B2. DIMENSIONES Y PESOS:

Y

Longitud total: 4750 mm

Ancho total plegado: 2750 mm
Ancho total de trabajo: 4000 mm
Altura total: 2350 mm

Peso en vacio: 690 kg

YV VYV V

C. DISPOSITIVOS DE SENALIZACION E IDENTIFICACION
C1. PANELES REFLECTANTES:

Dos paneles reflectantes de vehiculo largo de 565x200 mm, necesarios para la
sefializacion de vehiculos largos y de mas de 2,55 m de ancho. Se colocaran en la parte trasera
en los laterales del ancho del vehiculo.



C2. LUCES:

Dos pilotos de luces a ambos lados del aplicador debajo de los paneles. Constaran de
luces de posicidn, luces de freno, intermitentes y luz blanca.

En los casos en los que la matricula de la cisterna quede tapada con el aplicador esta se
retrasara hasta este y se colocara en un lugar visible e iluminado por los pilotos.

D. CONEXIONES ENTRE LA CISTERNA EL APLICADOR Y EL TRACTOR
D1. ACOPLAMIENTO ENTRE EL APLICADOR Y LA CISTERNA:

Se soldaran las piezas convenientes en cada caso a el bastidor o
estructura segun la situacion de cada tipo de cisterna y a en estas se colocara la
pieza, un UPE, en el cual se montan los brazos

Los brazos del sistema de control de altura se uniran a el marco fijo por
mediacién de unos pernos y unas piezas de anclaje.

D2. ACOPLAMIENTOS HIDRAULICOS:

Se ejecutaran mediante enchufes rapidos al sistema hidraulico del
tractor.

Y serdn los siguientes:

- Sistema de plegado del aplicador

- Equipo de trituracion — distribucion
- Sistema antigoteo

- Control de altura del aplicador

Los detalles de todos los circuitos hidraulicos se especifican en el anejo n? 7.

7. PROCESO DE FABRICACION.

En este apartado se explica a grandes rasgos el proceso de fabricacién del aplicador, sus
detalles se especifican con mas detalle en el anejo correspondiente a cada instalacién o labor.

7.1. Taller de fabricacion y ensamblaje.



La fabricacidon y montaje del aplicador de purines localizado se va a ejecutar en un taller
metaldrgico local con extensa experiencia en la realizacion y reparacién de aperos y
magquinaria agricola de todo tipo, ademas de tener los equipos para ello.

Este taller estd emplazado en Cavia, un pequeiio municipio perteneciente al alfoz de
Burgos a escasos 21 km al suroeste de la capital. Cuenta con una nave de almacén de
materiales y otra que es el propio taller, con unas dimensiones de 60 m de largo por 20 m de
ancho. Esta nave tiene varias zonas o departamentos, donde en cada una se hacen diferentes
trabajos y estan las herramientas de corte, plegado y curvado, soldadura, pintura,
montaje,...etc. Esta nave también cuenta con un puente grda para movilizar los diferentes
materiales y equipos.

El taller dispone de otra nave aledaia y espacio exterior donde se almacenan las
materias primas y los equipos terminados o reparados que esperan su venta o ser recogidos.

7.2. Equipos disponibles en el taller.

El taller cuenta con las siguientes mdaquinas y equipos:

Tabla 1: Equipos disponibles en el taller.

Soldaduras de hilo 2
Soldaduras de electrodo 2
Taladros de columna 2
Taladros de mano de media potencia Varios
Amoladoras de media y pequefia potencia Varias
Plegadora 1
Curvadora 1
Compresores 2
Equipo de pintura neumatico 1
Equipo de herramientas neumaticas 1

Puente grda con diferentes herramientas de enganche 1

Sierra de cinta para corte de metal 1
Esmeriles 2
Soplete de acetileno para corte 1
Herramientas manuales Varias
Llave dinamométrica 1

Fuente: Elaboracion propia.
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7.3. Personal del taller.

El taller cuenta con una plantilla de 8 personas.

» Dos en oficina.

» Cinco en taller
o Tres oficiales experimentados.
o Tres peones de taller.

La distribucion del trabajo y de los equipos de trabajo se hace en funcidn de las
necesidades y la carga del momento.

8. ESTUDIO DE LAS ALTERNATIVAS DE DISENO.

En este apartado se presentan las diferentes alternativas de disefio que se han podido
encontrar.

8.1. Equipos sencillos.

La solucién mas econémica que se puede encontrar y con menos necesidades la ofrecen

unos aplicadores muy pequefios de poco mas que el ancho de transporte de la cisterna.
Estos no llevan triturador ni sistema de plegado, ni antigoteo.

Esta solucién se monta en cubas muy pequefias de de uso casi exclusivo en zonas de
montafia de orografia muy dificil.

» Ventajas:

o Bajo coste

o Facilidad montaje

o Escaso tamafio
» Inconvenientes
No tienen sistema de trituracidn ni distribucion
Peor distribucion
Menos ancho de trabajo
Sin plegado o manual
Sin sistema antigoteo
No hay control de altura

o O O O O O

No hay nivelacidn con la orografia
Resumen:

No se escoge ya que esta muy limitada a anchos de trabajo muy reducidos y a equipos
excesivamente reducidos.
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8.2. Equipos con plegado vertical

Esta solucidn es intermedia, no es tan econdmica como la anterior pero es mas barata
que las que luego se van a proponer

Estos llevan o no un triturador, y si le llevan es vertical de distribucidon similar a un
pulpo.

Tiene plegado vertical rigido manual o hidrdulico, este sistema parte de conexiones de
tubo rigidas

Esta solucién se monta en cubas pequefias sobretodo y alguna intermedia de poco
ancho de trabajo.

» Ventajas:
Coste intermedio

o Facilidad montaje
o Escaso tamafio
o Menores tomas hidraulicas

» Inconvenientes
o No tienen sistema de trituracion ni distribucion y si le tiene es de peor
calidad al ser vertical
Peor distribucion
Menos ancho de trabajo
Plegado manual o hidraulico muy rudimentario
Sin sistema antigoteo
Demasiada altura total

O O O O O O

Mala calidad de las conexiones de los tubos, y mayor posibilidad de
fugas.

No hay control de altura

No hay nivelacion con la orografia del suelo

Tener que desmontar parte del equipo a la hora de la carga en las
cisternas con una Unica toma de alimentacidn trasera.

Resumen:

No se decanta por este sistema ya que es demasiado rudimentario y cubre un rango mas
pequefio de cisternas con posibilidades a ser montada. Este equipo hace peores distribuciones
y tiene demasiada altura.

8.3. Equipos integrados.

Existe la posibilidad de crear equipos integrados completos en las cisternas que tienen
posibilidad de desmontarse.
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Cuentan con todas las mejoras del mercado y todos los sistemas, tienen amplios anchos

de trabajo

Esto se suele montar en cubas de gran capacidad y tamano

> Ventajas

o O O O O O

Amplios anchos de trabajo

Con sistema antigoteo

Sistema de control de altura

Sistema de nivelacion

Sistema de distribucion - trituracion horizontal
Grandes capacidades

Sistemas automatizados

> Inconvenientes

O O O O O

Resumen:

Grandes tamafios

Poco polivalentes

Para grandes voliumenes de cisternas

Elevado coste econémico

Peor adaptacién a cisternas antiguas

No se pueden montar en cisternas con una Unica toma de alimentacion
trasera

Estos equipos tienen lo Ultimo en tecnologia y estdn muy bien montados, pero tienen

problemas para adaptarles y montarles en las cisternas mas pequeias, mas antiguas o de

volimenes mas recatados.

8.4. Equipos intermedios con plegado lateral.

En este apartado se presentan equipos que tienen las virtudes tecnoldgicas de sus

hermanos mayores en unas dimisiones mas reducidas y un menor coste.

Estos equipos suelen estar fabricados para ser montados en diferentes tipos de cisternas

» Ventajas

o 0O 0 O O O O

Anchos de trabajo intermedios y adaptables
Con sistema antigoteo

Sistema de control de altura

Sistema de nivelacién

Sistema de distribucion - trituracién horizontal
Capacidades intermedias

Facilmente adaptables

Costes intermedios

13



» Inconvenientes
o No se pueden montar en cisternas muy pequefias
o Sistemas semiautomatizados
o Mayor complejidad para montarse en cisternas con una Unica toma
trasera

Resumen:

Esta es la opcidon mas polivalente y que cubre mayor rango de tipologias de montaje en
cisternas.

Tiene la mayoria de los bances tecnoldgicos, pero no tope de gama a un precio
contenido

9. ELECCION DE LA ALTERNATIVA MAS ACERTADA.

Partiendo de la premisa de que en este proyecto se pretende crear un equipo
polivalente y que quiere dar solucidn al mayor rango posible de cisternas de la tipologia de
cisternas de Castilla y Ledn.

Siempre teniendo en cuenta un coste econémico contenido y ofreciendo una serie de
garantias y avances tecnolégicos del producto.

Partiendo de esto se explica en las siguientes lineas la decisién tomada.

La orografia de la mayor parte del territorio de la comunidad es meseta y media
montafia por ello no se necesitan equipos excesivamente pequefios. Que disminuyen los
anchos de trabo y aumentas las veces que se tiene que ir a cargar el equipo. Las explotaciones
ganaderas tipo no son tan pequefias como para contar con equipos de este tamafio. Por ello la
primera solucion se descarta.

Como lo que se pretende es adaptar las cisternas a la nueva reglamentacién, hay
cisternas de todo tipo dentro de este rango.

Hay explotaciones que cuentan con cisternas nuevas de reciente compray no las
adquirieron con estos aplicadores localizados, y tener que hacer otra inversién importante
para volverlas a cambiar seria insoportable econémicamente.

Para aquellos equipos que tienen bastante tiempo y que el operario estd acostumbrado
a trabajar con ellos se les presenta también esta adaptacidn. Estos suelen estar en
explotaciones de tamafio intermedio que les supondria un gran coste econémico cambiar por
completo el equipo y de esta manera se les da una solucién con las mejores prestaciones..

Por ello para una tipologia intermedia de explotaciones y cisternas que es la ténica
general de Castilla Y Ledn. Con un coste intermedio, que cuenta con la mayoria de las
innovaciones, y que es el equipo mas polivalente y adaptable se reducen las opciones a dos.
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- Equipos intermedios con plegado vertical

- Equipos intermedios con plegado lateral

Como el plegado vertical es mas rudimentario menos automatizado y tiene una altura

excesiva se opta por el plegado lateral.

10. PROCESO DE FABRICACION Y TIEMPOS DE CALCULO.

En este apartado solo se presentan los resultados del proceso y del tiempo, ya que en el
anejo n2 9 Ingenieria del proceso se presentan todos los cdlculos desarrollados.

Tabla 2: Desglose total de tiempos de fabricacion.

Labor operacién Tiempo (h)
Tiempo estimado de corte 40,34
Tiempo estimado de taladrado 8,75
Tiempo estimado de plegado 0,48
Tiempo estimado de soldadura 9,01
Tiempo estimado de limpieza 4
Tiempo estimado de galvanizado 96
Tiempo estimado de montaje 4
Tiempo estimado de comprobaciéon de funcionamiento 2
Total h 164,6
Total jornadas (8h) una persona 20,6
Total trabajo sin galvanizado h 68,59
Total jornadas (8h) una persona 8,6

Fuente: Elaboracién propia.

Por lo tanto se estima un total de 68,59 h de trabajo de un operario lo que se traduce en

8,6 jornadas de trabajo de 8 h.

11. PRESUPEUSTO DE FABRICACION DEL APLICADOR LOCALIZADO.

En este apartado se presenta el desglose total del coste de fabricacién del aplicador.

Los célculos y operaciones desarrollados se presentan en el anejo n2 10 presupuesto de

fabricacion.
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Tabla 3: Desglose total del presupuesto de fabricacion.

Coste de material bruto 1249,61 €
Coste de accesorios y componentes 6719,53 €
Coste de galvanizado 624,81 €

Coste de hilo y gas 79,02 €

Coste energia eléctrica 133,43 €

Coste de la mano de obra 1371,71 €
Total 10.178,11 €

Fuente: Elaboracién propia.

Por lo tanto el presupuesto de fabricacidn del aplicador asciende a una cantidad de
10.178,11 € a fecha de junio de 2018.

12. EXPEDIENTE DE FABRICACION Y MANUAL DE INSTRUCCIONES.

En el anejo n? 11 Expediente de fabricacion se presentan todos los detalles en cuanto a
la fabricacién y el montaje del aplicador.

En él se presenta la disposicidn de los diferentes circuitos hidraulicos, se indica en que
planos se puede visualizar la informacién de cada pieza y estructura.

También se hace una evaluacién de los diferentes riesgos que se dan tanto de seguridad
y salud aplicador a el equipo

En él se presentan unas pautas de mantenimiento y servicios.

Al final del mismo se presenta un manual de instrucciones donde se detalla toda la
informacidn necesaria para un uso correcto del aplicador y aumentar de esta manera su
durabilidad en las mejores condiciones.

En él también se explican todas las recomendaciones de seguridad y todas las
advertencias de uso para evitar accidentes y hacer un uso con la total seguridad.

Dicho manual se le entregara al comprador con el equipo.

13. DECLARACION DE CONFORMIDAD.

Como este producto va destinado a un publico dentro de la unidn europea hay que
acogerse a las reglamentaciones que esta dictamina, por ello el producto contara con el
certificado de conformidad europea.

Este tema se aborda en el anejo n212 Declaracién de conformidad

En el detalla la informacién necesaria para poder optar al marcado CE, en el cual el
fabricante declara que su producto sigue y cumple las obligaciones y recomendaciones a las
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gue se deben adaptar los productos europeos. Para poder colocar este distintivo en el
producto hay que seguir una Directiva Europea, DE 2006/42/CE “Maquinas”.

A continuacidén se presenta el modelo de declaracién de conformidad:

La empresa.

La empresa encargada de desarrollar el proyecto:
Talleres Eduardo Martinez E Hijos. SL

Localizada en el término municipal de Cavia, perteneciente a el alfoz de Burgos a escasos
21km de la capital por la autovia de Castilla (A-62) salida 18.

El taller esta la entrada del pueblo, en la calle:

Calle Camino Sobrehuerta, s/n, Cavia (Burgos).

La marca y datos del modelo.

-La Marca:

Agricola del Val.

+ El Modelo:

TA10 (Tubos abiertos 10m)
+ Numero de serie:
110072

- Ailo de construccion:

2018

Conformidad con la normativa.

Este producto cumple con los requisitos y por lo tanto esta en conformidad con la
directiva “Maquinas” 2006/42/CE y puede optar al distintivo.

Normas técnicas armonizadas.

Las normas técnicas armonizadas son:

» UNE-EN ISO 12100:2012
» UNE-EN ISO 4254-1:2010
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Identificacion del signatario.

- Nombre y apellidos: Mario del Val Martinez
- Cargo: Jefe de produccion

- Lugar y fecha: Ledn, Junio de 2018

FIRMA:

14. ESTUDIO DE LAS REPERCUSIONES AGRONOMICAS DE USO DEL APLICADOR

En el presente proyecto también se ha elaborado un estudio sobre las repercusiones
agrondmicas que tendrad la utilizacién de un sistema de distribucién localizada como este De
esta manera se puede justificar con datos utilizacién de este equipo frente a los sistemas
tradicionales.

En el anejo n? 13 Estudio agronémico se desarrolla y se explica toda la informacion y
datos sobre este tema.

En dicho estudio se calculé la produccién de purin de cerdo total en Castillay Leén
segun el censo y los datos del ministerio de producciones de purin por animal, que asciende a
16.933.216 kg/afio

Con estos valores vy las volatilizaciones de amoniaco del purin se definid la cantidad de
amoniaco que se libera a la atmosfera, que asciende a 3.463.149,5 Kg NH3-N afio.

Posteriormente se evaluaron las volatilizaciones que general cada sistema de
distribucion. Debido a que los aportes localizados con el sistema de tubos abiertos reducen un
30% las volatilizaciones se puede calcular lo que este sistema liberaria a la atmosfera,
solamente 2.424.204,6 Kg NH3-N afio.

Llegados a este punto hay que transformar toda esta informacién en datos utiles para el
agricultor, los cuales él pueda trasformar en ahorro econédmico y mejores cosechas. Para ello
se han calculado dos abonos tipo uno para un cereal de invierno como el trigo y otro para
maiz.

Para ambos cultivos se intentd hacer un abonado tipico comun que utilicen los
agricultores en la practica, siempre en ambos cultivos se utilizé una porcién con abono
orgdnico y otra mineral.

Después de haber calculado el abonado tipo se planted el mismo abonado en las mimas
condiciones pero con un equipo de distribucion localizada. Este equipo reduce las emisiones
un 30% lo cual se traduce en que hay un 30% mas de nitrégeno disponible en el suelo para las
plantas.

18



Por lo tanto esto se vera reflejado en una reducciéon de la cantidad de abono mineral a
aportar, que ha ascendido a:

- Trigo: 85 Kg/ha de nitrato del 26% de riqueza, que es un pase de cobertera.

- Maiz: 200 kg/ha de nitrato del 26% de riqueza.
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