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Inspeccion de las horquillas

Las horquillas son productos de seguridad. El valor de las mercancias transportadas diariamente supone millones de euros.
Por tanto, debe prestarse gran atencién a las inspecciones periédicas de las horquillas.

Nota: El uso de horquillas seguras que estén en perfectas condiciones no sélo es su deber, sino también una ventaja para
usted. Trabajar con seguridad significa reducir los costes. Garantizar en todo momento la seguridad evita contratiempos y
asegura que su equipo esté siempre disponible.

({QUE SE DEBE EXAMINAR? ¢QUIEN REALIZA LA INSPECCION?
La siguiente norma aporta informacion detallada: La inspeccion anual deberé realizarla sélo el personal
ISO 5057 cualificado para ello. Este servicio es suministrado prin-
Este estandar internacional define las instrucciones generales cipalmente por las empresas acreditadas de servicios de
para inspeccionar y reparar horquillas. carretillas elevadoras.

i i Sélo el fabricante de la horquilla o un experto de igual
PERIODOS DE INSPECCION: capacidad debera decidir si y como se puede reparar.
Las inspecciones deben realizarse periédicamente. (:QUIEN REALIZA LA REPARACION?
El estandar internacional ISO 5057 indica que la inspeccién
debe realizarse al menos cada 12 meses. Dependiendo Las reparaciones s6lo deben ser realizadas por el fabricante
de la aplicacién, p.ej. operaciones de cambio multiple o 0 una empresa de servicios acreditada (ISO 5057).
condiciones de trabajo duras, deben reducirse los intervalos Toda modificacion de las horquillas puede conducir a dafos
entre inspecciones. Ademas, los conductores u operarios de irreparables o incluso riesgos de seguridad. Sélo las repara-
los vehiculos de manutencién son responsables de realizar ciones a pequefia escala (p.ej. el cambio de los mecanismos
inspecciones visuales periddicamente. de bloqueo) pueden ser realizadas por usted.

Utilizando las directrices de VETTER para la inspeccion de las horquillas,
puede valorar con facilidad y seguridad el estado de sus horquillas.
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Para una descripcion exacta de la horquilla, por favor anote el campo de la estampacion:
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A: Numero del articulo

W: Semana de produccion
t:  Capacidad clasificada J:

C:

F

Afo de produccion
Codigo del material
Orden de produccion

por pieza
[:  Centro de carga
M: Material
V: Fabricante

Por favor tenga en consideracion que, en cuanto la estampacion no sea claramente legible, las horquillas deben ser retiradas

del servicio.

DESGASTE

n

Desgaste “n” -10% =
iSustituya las horquillas!

10%

Extracto de la ISO 5057: “En caso de desgaste del 10%
del grosor original de la horquilla, ésta debe ser retirada del
servicio”. El 10% de desgaste ya supone la reduccién de

la capacidad de la horquilla en un 20%. La base para la
medicién del desgaste es el grosor nominal original (n) de
la horquilla (p.ej. grosor nominal (n) = 40 mm -> limite de
desgaste = 36 mm). Las horquillas desgastadas no deben
ser soldadas.

Atencion: Si el grosor de la hoja de la horquilla difiere del
grosor de la espalda de la horquilla, por favor observe el
limite de desgaste Smin (estampado en este caso).

ROTURAS

Enganches

Talon interior
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Usando la galga puede decidir
facilmente si la horquilla debe
ser reemplazada o no.

1. Determinar el espesor
nominal “N” de la horquilla
usando la galga (p.gj. en la
espalda de la horquilla).

2. Colocar la abertura asignada al espesor nominal “N”
(p.ej. N 45 para 45 mm de espesor nominal) en el area de
mayor desgaste (a menudo en el talén).

3. Si la abertura encaja en la horquilla, ésta debe ser reem-
plazada (independientemente del fabricante). En este caso
el desgaste ya es superior al 10% del espesor nominal.

Areas criticas:
» Seccién del taldn interior
» Cordones de soldadura

Métodos de inspeccion:
» Ensayo de particulas magnéticas
» Ensayo de liquidos penetrantes
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Visite nuestro sitio web:
www.horquillas.es
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DIFERENCIA DE ALTURA DE LAS HORQUILLAS FLEXION PERMANENTE

Horquillas

E lh N !

Punto de flexion

La diferencia de altura entre las puntas de las horquillas Aceptable:
no debe exceder el 1,5 % de la longitud de la hoja de la kmax = L [mm]/ 66
horquilla (L). Nivelar horquilla:
k max = L [mm]/ 66 hasta L [mm]/ 33
Aceptable: Reemplazar horquilla:
h max = L [mm]/ 66 k> L[mm]/33

Nivelar horquilla:

h max = L [mm]/ 66 hasta L [mm]/ 33
Reemplazar horquilla:

h>L[mm]/33

Medidas de referencia para diferencias de altura / flexion permanente:

Longitud de hoja Aceptable Nivelar horquilla Sustituir horquilla
(mm) (mm) desde .... (mm) (mm)
800 <12 12 hasta 24 > 24
900 < 14 14 hasta 27 > 27
1.000 < 15 15 hasta 30 > 30
1.100 <17 17 hasta 33 > 33
1.200 <18 18 hasta 36 > 36
1.300 < 20 20 hasta 39 > 39
1.400 <21 21 hasta 42 > 42
1.500 <23 23 hasta 45 > 45
1.600 <24 24 hasta 48 > 48
1.700 < 26 26 hasta 52 > b2
1.800 < 27 27 hasta 55 > b5
1.900 < 29 29 hasta b8 > 58
2.000 < 30 30 hasta 61 > 61
2.100 < 32 32 hasta 64 > 64
2.200 < 33 33 hasta 67 > 67
2.300 < 35 35 hasta 70 > 70
2.400 < 36 36 hasta 73 > 73
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Inspeccion de las horquillas

ANGULOS

Las horquillas se suminist-
ran con un angulo de 90°.
Estan disenadas con un
& factor de seguridad 3, es
decir, una Unica triple carga
nominal no conduce a una
\ flexion permanente.
[E———— Sin embargo, la sobrecarga
500 constante o el mal uso
pueden ocasionar defor-
maciones permanentes.

500

1. Marque la distancia horizontal y vertical a 500 mm
(ver dibujo).

2. Tome la cota diagonal d:

Angulo recto perfecto (90°): d = 707 mm
Aceptable: d=695-713 mm
Nivelar horquilla: d=714-730 mm
Reemplazar horquilla: d> 730 mm

Atencion:

Las horquillas para aplicaciones especiales son suministradas con otro
angulo. Por favor compruébelo antes de la inspeccién. Las horquillas
sdlo deben ser niveladas por el fabricante o una empresa acreditada de
servicios para carretillas elevadoras.

DANO / DESGASTE DE LA PUNTA

En cuanto la punta de la horquilla esta desgastada,
las horquillas deben ser acortadas o reemplazadas.
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MECANISMOS DE BLOQUEO

Los mecanismos de bloqueo evitan el deslizamiento
involuntario del tablero portahorquillas. No esta permitido
utilizar horquillas con mecanismos de bloqueo defectuosos.

DOBLADO LATERAL DE LOS ENGANCHES

max. 2mm

Las fuerzas laterales y el uso a largo plazo pueden causar
doblados laterales del enganche de la horquilla. En este
caso, deben sustituirse los enganches o las horquillas.
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