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DESCRIPCION

Carretilla elevadora.

La invencidén se refiere a una carretilla elevado-
ra de dos plataformas o multi-plataforma, de acuerdo
con el predmbulo de las reivindicaciones 1, 2 y 4.

El término carretilla elevadora se refiere a una
carretilla industrial o carretilla elevadora mévil sobre
al menos tres ruedas, que comprende una estructura
de mastil de carga que estd compuesta por un monta-
je de mastil de carga fijo y un soporte elevador. Pue-
de incluir también soportes intermedios méviles pa-
ra aumentar al altura de elevacién de una carretilla
o carretilla elevadora. Por lo tanto, habrd dos o mas
plataformas en la carretilla. La carretilla elevadora se
conecta de una manera fija o articulada con el cuer-
po de una carretilla como se indica en las normas EN
1726-1 0 EN 1726-2, por ejemplo, Fig. 1. En el mastil
de carga, dichas plataformas o secciones son relativa-
mente moviles entre si gracias a la propulsién de los
pistones en diferentes cilindros hidrdulicos, a partir de
los cuales el accionamiento y la potencia se transmi-
ten directamente o sobre cadenas o cables a un soporte
de elevacidén de carga. El mastil de carga y sus pla-
taformas constituyen un sistema de guia telescopica,
en el que la tensién se transmite desde el soporte de
elevacién de carga sobre rodillos de guia a la estruc-
tura del cuerpo de una carretilla. Se usa una carretilla
elevadora, entre otros, para llevar recipientes, cajas u
otros articulos similares, por ejemplo, sobre estante-
rias de almacenamiento o viceversa.

El mastil de carga y los soportes de una carreti-
Ila se ensamblan tipicamente mediante secciones de
ajuste sustancialmente verticalmente, tales como bra-
zos-1, que se conectan entre si con miembros trans-
versales, y dicho méstil de carga y soportes se ajustan
en contacto entre si para permitir que los mismos se
desplacen verticalmente unos respecto a otros por in-
termediacién de los de los rodamientos de la rueda de
guia. El soporte intermedio mds externo puede mo-
verse mediante los rodamientos de la rueda de guia a
lo largo de las secciones de un montaje de mastil de
carga fijo en direccién vertical. Los soportes interme-
dios internos son respectivamente méviles respecto a
los soportes intermedios externos y el soporte eleva-
dor respecto al soporte intermedio mds interno. Esto
da como resultado una estructura telescépica para ele-
var articulos. La estructura telescopica funciona tipi-
camente mediante cilindros hidrdulicos.

El uso pretendido de una carretilla elevadora su-
pone que la carretilla proporcione una visibilidad tan
buena como sea posible en todas las direcciones, aun-
que es particularmente importante tener un campo de
vision tan extensivo y sin obstrucciones como sea po-
sible en la direccién de manejo de la carretilla. Los
requisitos adicionales para la carretilla incluyen un
tamafio compacto y agilidad puesto que la operacién
a menudo tiene lugar en instalaciones de almacena-
miento estrechas. La construccion usada en las carre-
tillas elevadoras de la técnica antecedente disminuye
el campo visual del conductor en la direccién de ob-
servacion mds importante debido a una gran 4rea cie-
ga creada por una estructura de madstil de carga y los
cilindros elevadores asociados con el mismo. En estas
carretillas elevadoras disponibles actualmente, los ci-
lindros hidraulicos comprenden una construccién de
revestimiento de cilindro separada y una construccién
de pistén y se montan preferiblemente a lo largo o
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detrés de la construccién del mastil de carga.

La publicacién EP 0 047 137 Al describe una
carretilla de dos plataformas o multi-plataforma de
acuerdo con el predmbulo de las reivindicaciones 1,
2y4.

La publicacién DE 32 00 287 Al describe una
construccion anterior conocida, donde un brazo con
seccion en U se ajusta integralmente con un montaje
de cilindro tubular. Se sugiere que el montaje tubular
esté conectado al extremo de una seccién en U o en
el medio de la red en el lado que mira hacia fuera de
las patas. La fabricacién de esta estructura conocida
anteriormente es laboriosa y cara.

La solucién descrita en el documento DE 32 00
287 A1l puede implementarse en la préctica, por ejem-
plo soldando una estructura tubular que forma un ci-
lindro a un brazo de la seccién en U. Una estructura
integral fabricada de esta manera serd cara y la fabri-
cacion requiere multiples operaciones que requieren
precision y habilidades especiales. Otras técnicas de
fabricacién para producir un brazo integral como se
muestra en la publicacién citada incluyen, por ejem-
plo, moldeo o mecanizado. Sin embargo, ninguno de
los métodos de fabricacién anteriores es una manera
econdémicamente acertada de realizar un brazo inte-
gral. Ademas, si la estructura de cilindro estd unida
al extremo de una seccion en U, la construccion sera
muy larga vista en la direccion de desplazamiento de
una carretilla, que a su vez conduce a peores caracte-
risticas de manejo para la carretilla. La manera mas
preferida de fabricacién de un brazo integral es por
extrusion en caliente o estirado en frio.

Un perfil abierto de extrusion en caliente se fabri-
ca de acuerdo con las siguientes operaciones:

- perforar el blanco inicial, que tiene un didmetro
de por ejemplo 150 mm y una longitud de 600 mm,
para un orificio con un didmetro de por ejemplo 50
mm

- calentar el blanco inicial a calor al rojo

- empujar una herramienta auxiliar a través del ori-
ficio en el blanco inicial (didmetro de la varilla 50
mm)

- empujar el blanco inicial, junto con la herramien-
ta auxiliar, a través de una forma de perfil.

Si el orificio no estd en el centro de masas o en
las proximidades del mismo, la herramienta auxiliar
puede doblarse y romperse en la operacién final. Se
encuentra el mismo problema en el proceso de fabri-
cacion de un brazo por estirado en frio. Debido a esta
necesidad introducida por el método de fabricacion,
la fabricacién de brazos como se describe en el docu-
mento DE 32 00 287 A1 deberia realizarse afiadiendo
“contrapeso” para situar el centro de masas en el cen-
tro del orificio del cilindro o en las proximidades del
mismo. En consecuencia, el brazo integral serd pesa-
do, consumiendo su produccién un montén de acero
y aumentando sus dimensiones externas. Por otro la-
do, la estructura de méstil de carga dimensionalmente
aumentada obstruye demasiado el campo visual o tie-
ne un efecto negativo sobre la agilidad de la médquina.

Un objeto de la invencidn es proporcionar un mé-
todo de fabricacion para un brazo integral, que sea
econdmicamente viable y que sea capaz de propor-
cionar dicho producto de manera que el drea ciega en
el campo visual del conductor sea pequefia y la es-
tructura de mastil de carga sea ligera. La solucion de
la invencidn se caracteriza por lo que se expone en las
reivindicaciones adjuntas.
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Las soluciones de la invencién de acuerdo con las
reivindicaciones independientes 1, 2 y 4 proporcionan
ventajas sobre las soluciones de la técnica anteceden-
te de la siguiente manera:

El campo visual del conductor en la direccién de
observacidon mds importante aumenta sustancialmente
cuando disminuye el drea ciega, puesto que un reves-
timiento de cilindro se ajusta dentro de la estructura
de mastil de carga. El mecanismo se simplifica, por-
que tiene menos componentes, dando como resultado
una reduccién en los costes de mantenimiento y fa-
bricacién. La fabricacién de un brazo integral de la
invencién en una produccion en serie es econdmica-
mente viable. Como las dimensiones fisicas externas,
es decir, la longitud y la anchura, se hacen mds peque-
fias, la carretilla elevadora serd mas 4gil de manejar y
mds fécil de maniobrar en instalaciones de almace-
namiento estrechas. El brazo integral de la invencién
es capaz también de proporcionar una proporcion ri-
gidez/peso muy favorable. Ademads, puede proporcio-
narse un sistema de rodamientos para los brazos de
una manera sencilla.

El brazo integral de la invencién se fabrica pre-
feriblemente por extrusién en caliente o estirado en
frio de acero. El brazo integral tiene su orificio del
cilindro situado en el centro de masas en la seccién
transversal del brazo integral, o en las proximidades
del mismo, mds preferiblemente en el centro de ma-
sas exacto. Una desviacion de esto provoca problemas
inmediatamente en la extrusion en caliente o en el es-
tirado en frio y, dependiendo de los parametros del
proceso, invalida el método completamente en algtin
punto.

La invencién se describird ahora con mds detalle
con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

La Fig. 1 muestra una carretilla elevadora de la
técnica antecedente en principio en una vista 3-D la-
teral.

La Fig. 2 muestra desde arriba una estructura de
mastil de carga de la invencion en seccién transversal,
donde los revestimientos de cilindro estdn integrados
con la estructura del mastil de carga.

La Fig. 3 muestra una vista ampliada de un detalle
A en la Fig. 2, respecto a un sistema de rodamientos
y de anclaje para la estructura de maéstil de carga.

La Fig. 4 muestra la estructura de mastil de carga
de la Fig. 2 ilustrada desde un dngulo desde el frente
y desde arriba.

La Fig. 5 muestra un brazo integral de la invencién
en seccion transversal, y

Las Figs. 6 y 7 muestran secciones transversales
para un brazo integral de la invencién en otras dos
realizaciones preferidas.

La Fig. 1 ilustra una variante conocida anterior-
mente para una carretilla elevadora. Un cuerpo de la
carretilla elevadora 1 estd equipado con un montaje
de mastil de carga y una construccién de cilindro hi-
dréulico 2 para elevar el soporte elevador 3. En este
caso, el soporte elevador 3 comprende un soporte de
la carretilla elevadora. La elevacion del soporte ele-
vador 3 transcurre en dos o mas plataformas, depen-
diendo de un montaje de méstil de carga.

La Fig. 2 representa un montaje de mastil de carga
para una carretilla elevadora de la invencion en sec-
cion transversal y en una vista en planta. Ilustra bra-
zos o apoyos 4 y 5 disefiados integralmente, sustan-
cialmente verticales, que incluyen revestimientos de
cilindro ensamblados 29, junto con los pistones 6 y
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7 para los mismos. Los revestimientos de cilindro 29
tienen forma de orificios que se extienden longitudi-
nalmente a través de los brazos integrales 4 y 5, que se
sellan, por ejemplo al final de los mismos, con un cas-
quillo o clavija de presién y estd provistos en la parte
superior de los mismos con tuercas de acondiciona-
miento 8 para sellar y guiar los pistones 6 y 7. Los
brazos 4 y 5 estdn conectados entre si con un miem-
bro transversal 9 sustancialmente horizontal. Dentro
de los brazos o apoyos 4 y 5, visto a lo ancho de la
carretilla elevadora, se monta un soporte intermedio,
que comprende sustancialmente secciones 1 10y 11
verticales y un miembro sustancialmente transversal
12. Los brazos integrales 4 y 5 estdn provistos con
una pestaia 13, estando ajustada dicha pestafia res-
pectivamente entre una pestafia 14 de las secciones I
10 y 11 del soporte intermedio y un sistema de roda-
mientos 15 para hacer funcionar el soporte intermedio
en la direccién vertical. La pestafia 13 tiene su super-
ficie opuesta provista con una superficie de apoyo 16
asi como una superficie de soporte 17. Los brazos 4
y 5 construidos integralmente pueden montarse sobre
el cuerpo de una carretilla elevadora de manera fija o
articulada.

La Fig. 3 muestra un detalle A en la Fig. 2 en una
vista ampliada, donde el sistema de rodamientos 15y
el anclaje 17 para un montaje de mastil de carga se
visualizan m4s claramente. El brazo 11 de la seccién
I tiene su anclaje 17 dispuesto por el uso de s6lo una
pestaiia 13 del brazo integral 5. El rodamiento 15, que
es preferiblemente un rodamiento de contacto rodan-
te, se desplaza a lo largo de la superficie interna 16 de
la pestafia 13 para hacer funcionar el soporte interme-
dio y la superficie del soporte externo de la pestafia 17
se apoya contra una pieza 18 ajustada a la pestafia de
la seccion I 14, siendo dicha pieza 18 preferiblemente
un tornillo o similar para optimizar la aclaracién. El
anclaje del brazo 11 de la seccién I se realiza funda-
mentalmente mediante el sistema de rodamientos 15
contra la superficie de apoyo 16 del brazo integral 5,
y el anclaje 17 presente en el lado opuesto de la pes-
tafia 13 solo funciona, por ejemplo, durante un levan-
tamiento, en cuyo momento el brazo de la seccién I
se inclina momentdneamente en la direccién opuesta.
Las superficies interna y externa 16 y 17 de la pesta-
fla 13 son sustancialmente paralelas a la direccién de
funcionamiento de una carretilla. La posible diferen-
cia se debe a un mejor rendimiento de funcionamiento
de la carretilla. La superficie externa 17 continda y gi-
ra alrededor del revestimiento de cilindro 29 durante
90 grados. El soporte de los brazos 4 y 5 construidos
integralmente es posible también para disponerlos en
el area curva. Preferiblemente se dispone en una su-
perficie recta 17 de la pestaiia 13.

La Fig. 4 ilustra el montaje de mastil de carga de
la Fig. 2 oblicuamente desde el frontal y desde arri-
ba. En la parte superior de los brazos 4 y 5, a lo largo
de la superficie interna de los revestimientos de cilin-
dro, hay preferiblemente un area mecanizada que se
equipa, después de fabricar las secciones, con tuer-
cas de acondicionamiento 8 separadas para guiar los
pistones 6 y 7. Dependiendo de una construccién par-
ticular, las tuercas de acondicionamiento 8 se sitdan
en la parte superior o en la parte inferior de los brazos
4y 5, donde los pistones 6 y 7 son capaces de mo-
verse hacia abajo o hacia arriba, respectivamente. En
los extremos opuestos del mismo, los revestimientos
de cilindro se sellan con un casquillo o clavija de pre-
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sion. En consecuencia, las tolerancias de fabricacion
para un brazo integral pueden relajarse directamen-
te. El acondicionamiento entre los pistones 6 y 7 y
el revestimiento de cilindro puede implementarse de
cualquier otra manera conocida anterior.

Las estructuras integradas 4 y 5, compuestas por
un montaje de mastil de carga, revestimientos de ci-
lindro, y los pistones 6 y 7, disminuyen el area ciega
en el campo visual del conductor y no aumentan la
longitud de una carretilla elevadora respecto a su di-
reccién de funcionamiento. Un beneficio adicional es
una construccién mds simple y mads ligera, que tie-
ne una proporcién rigidez/peso mejorada y que tiene
menos componentes. El tener menos componentes da
como resultado menores costes de fabricacion. Ade-
mas, mediante el disefio del brazo integral, la fabrica-
cién de un brazo puede realizarse aprovechando algu-
nas técnicas de fabricacién econdmicamente viables,
tales como extrusion en caliente o estirado en frio. Es-
tas técnicas de fabricacién mencionadas anteriormen-
te requieren que el centro de masas transversal de un
brazo integral esté localizado en el centro de un reves-
timiento de cilindro, o en sus proximidades.

La Fig. 5 describe una seccién transversal para el
brazo integral de la invencién 5. El brazo integral 5
tiene su centro de masas localizado en el centro de un
revestimiento de cilindro 29, siendo posible la fabri-
cacion del brazo por extrusion en caliente o estirado
en frio. Con el propésito de realizar el montaje de los
rodamientos y el anclaje, el brazo integral o apoyo
5 incluye la pestafia 13 y, con propésito de localizar
el centro de masas, una pestafia 19. El montaje con
rodamientos del brazo integral 5 se realiza apoyando-
se contra la superficie 16 y el anclaje se realiza apo-
yandose contra la superficie 17. La estructura tiene
un perfil alargado en la direccién de funcionamien-
to de una carretilla elevadora, dando la estructura una
excelente rigidez torsional, que es vital respecto a la
operacién de montaje de mastil de carga.

La Fig. 6 muestra en seccién transversal otra rea-
lizacion preferida para un brazo integral 20 que puede
fabricarse por extrusion en caliente o estirado en frio.
El brazo 20 tiene un 21 de sus pestafias giradas 90
grados en sentido contrario a las agujas del reloj con
respecto a la pestaiia 19 del brazo 5 en las Figs. 2, 3,
4y 5. Como antes, el sistema de rodamientos en este
caso se dispone de la misma manera que el brazo 5
mostrado en las figuras anteriores de una manera uni-
lateral a lo largo de una superficie externa 23 presente
en una pestafia 22 del brazo integral 20. El anclaje se
realiza mediante una superficie opuesta 30 de la pes-
tafia 22. El anclaje puede disponerse también sobre la
superficie curva del brazo 20 de la misma manera que
con el brazo 5 de la figura 3. Sin embargo, las caracte-
risticas conseguidas por esta disposicion respecto a la
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rigidez torsional en la direccién de funcionamiento de
una carretilla no son tan buenas como las conseguidas
con el brazo 5 de la Fig. 5. En esta realizacién, tam-
bién, el centro de masas se localiza, de conformidad
con las necesidades de un método de fabricacidn, en
el medio de un revestimiento de cilindro 29 del brazo
integral 20.

La Fig. 7 ilustra otra realizacidn transversal prefe-
rida mds para un brazo integral 24 que puede fabricar-
se por extrusion en caliente o estirado en frio. Se ha
producido combinando un revestimiento de cilindro
29 con la porcién media de un miembro que tiene una
seccién transversal sustancialmente rectangular, uno
de cuyos extremos, una pestafia 25, puede estar pro-
vista con una superficie de apoyo 26 y el otro extremo
constituye una segunda pestafia 27. Por lo tanto, para
localizar el centro de masas en el medio del revesti-
miento del cilindro 29, es necesario poner mas masa
en una pared del revestimiento de cilindro para pro-
porcionar una pestafia 28 en el lado opuesto respec-
to a dicho rectdngulo. En esta realizacion, también, el
sistema de rodamientos se dispone Unicamente de una
manera unilateral a lo largo de la superficie 26 de la
pestafia 25, y el anclaje se efectiia mediante una su-
perficie opuesta 31 de la pestaiia 25.

La fabricacion de brazo integral 5 que tiene la sec-
cion transversal mostrada en la Fig. 5 consume aprox.
27 kg/m de acero. Los brazos integrales correspon-
dientes mostrados en el documento DE 32 00 287
Al, fabricados por extrusién en caliente, consumen
aprox. 50 kg/m de acero. Como el precio de los bra-
zos de acero por unidad de longitud resulta directa-
mente de la cantidad de material bruto usado por uni-
dad de longitud, es obvio que las soluciones mostra-
das en la publicacion citada no son econémicamente
viables cuando el proceso de fabricacidn es extrusion
en caliente o estirado en frio. Ademas, las adiciones
necesarias a la masa aumentan también las dimensio-
nes externas de un brazo integral, con el resultado de
que el brazo bloquea de nuevo una parte principal del
campo visual del conductor. Como se ha indicado an-
teriormente, la fabricacién, por ejemplo, por soldadu-
ra tampoco es una solucién econémicamente compe-
titiva.

Hay muchas posibilidades de ajustar un revesti-
miento de cilindro dentro de una seccién del montaje
de mastil de carga. Las figuras sélo ilustran unas po-
cas composiciones preferidas para brazos integrales
que pueden fabricarse por extrusion en caliente o esti-
rado en frio. Sin embargo, es obvio para un especialis-
ta en la técnica que existen numerosas opciones para
implementar la estructura y que el alcance de protec-
cion se define mediante las siguientes reivindicacio-
nes.
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REIVINDICACIONES

1. Una carretilla elevadora de dos plataformas o
multi-plataforma, que estd montada de manera fija o
articulada sobre un cuerpo (1) y que comprende un
primer par de brazos (4, 5) sustancialmente verticales,
conectados entre si con al menos un brazo sustancial-
mente horizontal (9), proporcionando dichos miem-
bros (4, 5, 9) un montaje de méstil de carga fijo, es-
tando provistas las proximidades de dicho montaje
con al menos un segundo par de brazos verticales (10,
11) sustancialmente co-direccionales, estando conec-
tados dichos brazos (10, 11) entre si con al menos un
brazo (12) sustancialmente horizontal y dichos miem-
bros (10, 11, 12) constituyen un soporte adaptado para
moverse verticalmente respecto al montaje de mastil
de carga fijado gracias a la propulsioén de los pisto-
nes (6, 7) en los cilindros hidraulicos, transmitiéndo-
se el accionamiento y la potencia desde los mismos
directamente o sobre cadenas o cables al soporte ele-
vador, los brazos (4, 5) sustancialmente verticales y
los revestimientos de cilindro (29) de dicho monta-
je de mastil de carga fijo proporcionando una estruc-
tura integrada (4, 5), en la que los revestimientos de
cilindro (29) esta constituidos por canales integrados
dentro de los brazos (4,5), teniendo dicha estructura
integrada (4, 5) su centro de masas transversal loca-
lizado en el centro del revestimiento de cilindro (29)
o en las proximidades del mismo, de manera que la
estructura integrada (4, 5) puede fabricarse por extru-
sién en caliente o estirado en frio, caracterizada por-
que la estructura integrada (4, 5) estd provista con una
primera pestafia (13), que comprende superficies (16,
17) fundamentalmente paralelas que estdn en un pla-
no sustancialmente transversal respecto a la direccién
de funcionamiento de la carretilla, siendo la superficie
interna (16) de dicha primera pestafia (13) una super-
ficie de apoyo de un rodamiento de contacto rodante
(15) y la superficie externa (17) o siendo la superfi-
cie externa adyacente de la estructura integrada (4, 5)
una superficie de soporte, y con al menos una segunda
pestafia (19) para situar el centro de masas en el centro
del revestimiento de cilindro (29) o en las proximida-
des del mismo, y porque la primera pestafia (13) y la
segunda pestafa (19) forman un dngulo recto entre si.

2. Una carretilla elevadora de dos plataformas o
multi-plataforma, que estd montada de manera fija o
articulada sobre un cuerpo (1) y que comprende un
primer par de brazos sustancialmente verticales (20),
conectados entre si con al menos un brazo sustancial-
mente horizontal (9), proporcionando dichos miem-
bros (20) un montaje de mastil de carga fijo, estando
provistas las proximidades de dicho montaje con al
menos un segundo par de brazos sustancialmente ver-
ticales (10, 11) co-direccionales, estando conectados
dichos brazos (10, 11) entre si con al menos un brazo
sustancialmente horizontal (12) y constituyendo di-
chos miembros (10, 11, 12) un soporte adaptado para
moverse verticalmente respecto al montaje de mastil
de carga fijo gracias a la propulsién de pistones (6, 7)
en cilindros hidraulicos, transmitiéndose el acciona-
miento y la potencia desde los mismos directamente o
sobre cadenas o cables al soporte elevador, proporcio-
nando los brazos sustancialmente verticales (20) y los
revestimientos de cilindro (29) de dicho montaje de
mastil de carga fijo una estructura integrada 20; en la
que los revestimientos de cilindro (29) estdn constitui-
dos por canales integrados dentro de los brazos (20),
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teniendo dicha estructura integrada (20) su centro de
masas transversal localizado en el centro del revesti-
miento de cilindro (29) o en sus proximidades, de ma-
nera que la estructura integrada (20) puede fabricarse
por extrusién en caliente o estirado en frio, caracteri-
zada porque la estructura integrada (20) estd provista
con una primera pestafia (22), que comprende super-
ficies (23, 30) fundamentalmente paralelas que estan
en un plano sustancialmente transversal respecto a la
direccion de funcionamiento de la carretilla, siendo la
superficie interna (23) de dicha primera pestafia (22)
una superficie de apoyo de un rodamiento de contac-
to rodante (15), y siendo la superficie externa (30) o
la superficie externa adyacente de la estructura inte-
grada (20) una superficie de soporte, y con al menos
una segunda pestafia (21) para situar el centro de ma-
sas en el centro del revestimiento de cilindro (29) o
en las proximidades del mismo, y porque la primera
pestafla (22) y la segunda pestafia (21) se dirigen en
direcciones opuestas entre si.

3. Una carretilla elevadora como se indica en la
reivindicacion 1 o 2, caracterizada porque las pesta-
fias (13, 19; 22, 21) estan situadas en lados opuestos
del revestimiento de cilindro (29).

4. Una carretilla elevadora de dos plataformas o
multi-plataforma, que estd montada de manera fija o
articulada sobre un cuerpo (1) y que comprende un
primer par de brazos sustancialmente verticales (24),
conectados entre si con al menos un brazo sustancial-
mente horizontal (9), proporcionando dichos miem-
bros (9; 24) un montaje de mastil de carga fijo, es-
tando provistas sus proximidades con al menos un se-
gundo par de brazos sustancialmente verticales (10,
11) co-direccionales, estando conectados dichos bra-
zos (10, 11) entre si con al menos un brazo sustancial-
mente horizontal (12) y constituyendo dichos miem-
bros (10, 11, 12) un soporte adaptado para moverse
verticalmente respecto al montaje de mastil de carga
fijo gracias a la propulsién de pistones (6, 7) en cilin-
dros hidrdulicos, transmitiéndose el accionamiento y
la potencia directamente o sobre cadenas o cables al
soporte elevador, proporcionando los brazos sustan-
cialmente verticales (24) y revestimientos de cilindro
(29) de dicho montaje de mastil de carga fijo una es-
tructura integrada (24), en la que los revestimientos
de cilindro (29) estdn constituidos por canales inte-
grados dentro de los brazos (24), teniendo dicha es-
tructura integrada (24) su centro de masas transver-
sal localizado en el centro del revestimiento de cilin-
dro (29) o en las proximidades del mismo, de manera
que la estructura integrada (24) puede fabricarse por
extrusion en caliente o estirado en frio, caracteriza-
da porque la estructura integrada (24) esta provista
con una primera pestaiia (25), que comprende super-
ficies (26, 31) fundamentalmente paralelas que estan
en un plano sustancialmente transversal respecto a la
direccion de funcionamiento de la carretilla, siendo la
superficie interna (26) de dicha primera pestafia (25)
una superficie de apoyo de un rodamiento de contacto
rodante (15) y siendo la superficie externa (31) o la
superficie externa adyacente de la estructura integra-
da (24) una superficie de soporte, y con al menos una
segunda pestafia (27) para situar el centro de masas
en el centro del revestimiento de cilindro (29) o en las
proximidades del mismo y porque la primera pestafia
(25) y la segunda pestaiia (27) se dirigen en direccio-
nes opuestas entre si y se sitiian sobre el mismo lado
del revestimiento de cilindro (29), y porque la pared

5



9 ES 2266 436 T3 10

del revestimiento de cilindro (29) opuesta con respec-
to a las pestafias (26, 27) estd provista con un espesor
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mayor de manera que constituye una tercer pestafia
(28).
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