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iCNa ae inspecac
para garfos de empilhadeiras e equipamentos industriais

Detalhes empilhadeira Detalhes garfo Conforme a narma ISO 5057,
garfos devem ser inspecionados
Marca, modelo e capacidade Largura x espessura x comprimento (mm) por um profissional capacitado
pelo menos 1 vez por ano
Controle interno (N° ativo) Modelo de encaixe
Pontos para inspecédo Exemplo Resultado
1 Desgaste

N
Espessura original (N) - 10% = trocar () ok
() ndo ok
Meca a espessura vertical (N) e compare Anotagdes
com a espessura da ldmina na area indicada.

2 Trincas superficie - () ok

Deteccgdo de trincas = trocar () ndo ok

- Inspecione as garras e soldas o Anotacdes
—

- Inspecione o cotovelo

3 - Empenamento da lamina () ok

1 - (d) menor que 3% do comprimento da lamina = ok () nio ok

2 - (d) maior que 3% do comprimento da lamina = consertar Anotacdes
[=

4 - Abertura de angulo

- (d) = 560 - 570mm (A = 88,9 - 90,9°) = normal () ok ;
- (d) = 571 - 580mm (A = 91 - 92,9°) = consertar A () ndo ol
. Anotagoes
- (d) maior que 580mm (A>93°) = trocar
| _ 400

5 Travas, garras, pecas de engate e ponta gara aberta ponta lascada
Verifique os itens abaixo: 2l :

400
- e

ok
1 - Trava quebrada = trocar trava 0 5
() ndo ok
2 - Garras abertas ou empenadas = consertar Anotacées
3 - Olhal/tubo torcido ou trincado = consertar
4 - Ponta fina ou lascada = consertar
Resultado:

() Garfo ok Nome Inspetor: N° Certificado MSI-Forks
() Garfo ndo ok l

() Trocar Data: Assinatura:

( ) Consertar |
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Avaliacao dos Garfos

Garfos industriais possuem vida util de trabalho, assim como diversas outras pecas de sua I
maquina.

Abaixo, vocé vera os procedimentos corretos de avaliagdo para que seus garfos estejam
sempre seguros para realizar sua aplicacdao. Antes de falarmos sobre manutencao, seguem

os principais pontos que diminuem significativamente a vida util dos garfos.

*LEVANTAR CARGAS ACIMA DA CAPACIDADE;

*CARREGAR PESO EM APENAS UM DOS GARFOS;

*APLICAR PRESSAO LATERAL NOS GARFOS, APENAS VERTICAL;
=ARRASTAR O GARFOS NO CHAO.

INSPECAO VISUAL:

Todo garfo deve ser submetido a inspecdao visual e dimensional periodicamente.
Recomendamos a seguir frequéncia de inspecao:

*PARA QPERAQGES DE 1 TURNO, OU SEJA, NAO MAIS DO QUE 8 HORAS DIARIAS, A
INSPECAO, DEVE SER REALIZADA A CADA 12 MESES.

*PARA OPERACOES DE 2 TURNOS, OU SEJA, ATE 16 HORAS DIARIAS, DEVE SER FEITA DE
6 EM 6 MESES.

*PARA OPERAGOES DE 3 TURNOS, OU SEJA, 24 HORAS, DEVE SER REALIZADA DE 3 EM 3
MESES.

Caso haja alguma suspeita de dano na peca ou em opera¢cdes onde existem condicoes
adversas, tais como calor excessivo ou piso irregular, o periodo de inspecao deve ser mais
frequente.

PROCEDIMENTO PARA INSPEGAO

a)

ATENGAO: SEMPRE SUBSTITUA O PAR DE GARFOS!

Legibilidade das marcacgdes: de acordo com a norma ISO todo garfo deve possuir
marcacao que identifique o fabricante e capacidade de carga por centro de gravidade,
caso nao seja possivel identificar essas informacdes o garfo deve ser substituido por
questdes de seguranca.

b) Trincas na superficie: Preste maior atencdo no cotovelo, soldas e garras. Garfos com

c)

trincas deve ser trocados.

Empenamento da lamina: Garfos com angulo interno maior do que 93° deve ser
trocados.
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Qualidade e Processo de Fabricagao MSI-Forks

d) Alinhamento das pontas: A diferenca maxima permitida entre as pontas dos garfos é de
3% do comprimento da lamina; Ex.: Garfos de 1200 mm podem ter no maximo 36 mm
de diferenca entre uma ponta e outra.

e) Travas funcionando: Os garfos devem encaixar com seguranca ho carrinho.
f) Desgaste da lamina: Garfos com mais de 10% de desgaste devem ser trocados, pois
possuem menos de 80% da sua capacidade original. Utilize o medidor de desgaste ou

um instrumento de precisao. Ex.: Garfos para 2,5 ton possuem espessura de 40 mm,
quando essa espessura for menor do que 36 mm os garfos deve ser substituidos.

INSPECAO TECNICA E REPARO:

Existem outras formas de se avaliar trincas e fissuras na estrutura do garfo, abaixo iremos
relacionar as mais utilizadas:

® TESTE COM SPRAY REVELADOR
® TESTE COM PARTICULAS MAGNETICAS
® TESTE COM ULTRA-SOM

Porém como comentamos acima e seguindo a Norma ISO 5057:1993, os testes s6 se fazem
necessarios apos um verificagcao visual e apontada a suspeitas. Os testes mencionados acima
devem ser realizados por pessoas especializadas. Ainda baseado na norma ISO 5057:1993,
em hipotese alguma re-solde um garfo que apresente rachaduras ou trincas, Somente o
fabricante do garfo pode determinar se um garfo danificado e passivel ou nao de reparo.

CONSIDERAGOES NA HORA DE TROCAR OS GARFOS

Garfos com defeito devem ser trocados Redugéo na espessura da lamina (%)
rapidamente para obter o Maximo
desempenho e eficiéncia de seu
equipamento, além de garantir seguranca
no local do trabalho. Em nenhuma
situacdo, os garfos devem ser consertados
usando solda. Qualquer modificacdo feita
nos garfos sem autorizacao pode causar a
perda dos certificados de capacidade e .
garantia. Sempre troque o par e ndo - T

Capacidade de carga restante do garfo (%)

apenas um dos garfos. N e ’
A troca de somente um dos garfos A . | . | P |
aumenta os riscos no local de trabalho e ‘ 1 T~

anula a garantia da peca 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100




