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Makine baglanti elemanlari

GN 589.5

iNox [
ROHS
STEEL

Kaldirma noktalari

Paslanmaz celik, kaynaklama i¢in

OZELLIKLER

Paslanmaz Celik Alimanya Malzeme no. 1,4462
« dovulmus

« EN 1677 icin % 100 elektro manyetik gekme testi
« Asitle pasiflestirilmis

BILGI

Kaldirma noktalari GN 589.5 kaldirma duzenegini ve baglama
elemanlarini asmaya yoneliktir ve ¢zellikle dusuk bir profille sahiptir.
Bunlar ornegin yuk atasman noktalarina veya dogrudan yukin
kendisine kaynakla baglanirlar ve herhangi bir yonden yukleri

absorbe edebilirler.

Tabloda belirtilen nominal yuk tasima kapasitesi, kaldirma noktasi
Uzerinde acgikga belirtiimistir. Bu kapasite, listelenen yuk tiplerinin en

uygunsuz yuk uygulamasi igin gegerlidir.

GN 5895 kaldirma noktalari, 2006 / 42 / EG Makine Direktifine

uygundur.

TEKNIK BILGI
+ Kullanma talimati GN 589 (bkz. sayfa )

8RUD
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Yipranma isaretleri
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Uygulama o6rnegi
GN 589.5 STAINLESS STEEL
t (WLL) cinsinden daN (LC) cinsinden
Aciklama b d h1 h2 k1 k2 nominal yiik izin verilen maks. 52
kapasitesi baglama giicii
GN 589.5-70 70 32 38 50 12 22 0.8 1600 200
GN 589.5-100 100 35 415 57 16 30 1.6 3200 450
GN 589.5-137 137 50 59 80 23 41 2.7 5400 1170
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ELESA ve GANTER modellerinin tim haklart kanun uyarinca saklidir.

(€6
Ele’a"'Ganter Cizimlerimizi gogaltirken kaynagi her zaman belirtin.



GN 589.5 Kaldirma noktalan 2/2

Yiik kapasitesi

| 5 N A

b 7/
b t cinsinden t cinsinden
F1 maks. F2 maks.
70 0.8 2
100 1.6 4
137 3.2 9

Atma olgunlugu /7 Hizmet é6mrii / Giivenlik talimatlari

1. Asinma isaretleri, kaldirma noktasinin asinmasini kontrol etmek
icin kullanilabilir. Bu isaretler, dis konturla veya deligin konturuyla
cakisirsa kaldirma noktasinin, atma olgunlugu da denilen hizmet
omrunun sonuna gelinmis demektir.

2. Kaldirma noktasi buktlmusse, hasar gormusse veya catlaklara
sahipse, artik guvenli olmayacagindan kullaniimaya devam
edilmemelidir.

Her iki durumda da kaldirma noktasinin degistirilmesi gerekir.

Sabitleme / Kaynak Yapma Talimatlan

b a
Kaynak banti boyutu
70 3
N
a—@\ 100 4
P 13 7 6

Kaynaklama, EN 287-1 uyarinca onaylanmis bir kaynakgi tarafindan gerceklestiriimelidir. Belirtilen ytkleme degerleri, -40 °C ile
+200 °C arasindaki ¢alisma sicakliklari igin gegerlidir. Daha yuksek sicakliklara yonelik yuk kapasiteleri talep tzerine saglanir. Calistirma
talimatlarindaki bilgilere kurulum, ilk calistirma ve kullanim sirasinda uyulmalidir. Bu talimatlar drtnle birlikte verilmektedir veya
elesa-ganter.tr adresindeki Urtin sayfasinda dijital olarak saglanmaktadir.

ELESA ve GANTER modellerinin tim haklari kanun uyarinca saklidir.
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