HASIR SAPANLAR

Temas basincinin az olmasi istenen yerlerde kullanilir. islenmis yiizeyler, yumusak metal cubuklar saglam diiz
kavrama gerektiren metal borular gibi malzemelerin kaldirilmasi ve askiya alinmasinda kullanilir.

Sepet seklinde yapilan kaldirma uygulamalari i¢in

Boru demeti, cubuk, kereste, celik profil kaldirma
islemlerine uygundur.

Genel isler icin kullanilir. Operasyon sirasinda
yliziik basili kasa, ving kancasinda kalmalidir.

Yiik altindaki acikliklar yeterli ise kullanilir.
Genel olarak celik cubuklarin kaldinlmasinda
kullanilir.

Paketler arasi boslugun sinirli oldugu durumlarda
kullanilir. Daha ince bir yapiya sahiptir. Elde
orerek dretilir. Daha ytiksek maliyetli ve daha
uzun siirede dretilir.
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Tek ucu yiiziik baskili, tek ucu yumusaktir.
Tamamen elde Uretilir. Daha yiiksek maliyetli ve
daha uzun siirede dretilir.
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Diiz Dokuma Hasir Sapan Ozellikleri Giivenli (itaolgma Yk
Sapan 24 Katli, ince Kablolar, Sepet Tipi Kaldirma Test Yiikii
Eni 2 Kath Atki, Ince Kablolar (ton) (ton)

Gy Hasirin Kordon Agirhik Tekli Tekli
Kalinhig Boyutu (1% y Kaldirma <30° Kaldirma
(mm) (mm) (ton) (ton)

50 5,00 2,00 0,40 32,00 1,00 1,90 1,70 1,00 2,00
64 7,00 2,50 0,60 38,00 1,60 3,00 2,70 1,60 3,20
76 8,00 3,00 1,00 52,00 2,40 4,50 4,00 2,30 4,80
88 10,00 3,50 1,30 62,00 3,20 6,00 5,30 3,10 6,40
100 11,00 4,00 1,60 70,00 4,30 8,10 7,10 4,10 8,60
112 12,00 4,50 2,10 76,00 5,40 10,00 9,00 520 10,90
125 14,00 5,00 2,70 102,00 7,20 13,00 12,00 7,00 14,50
160 17,00 6,50 4,30 120,00 11,60 21,00 19,00 11,00 23,20
200 20,00 8,00 6,90 150,00 17,30 32,00 28,00 17,00 34,60

250 25,00 10,00 10,30 170,00 26,00 48,00 43,00 25,00 52,00



1-E / 1-G
Diiz Dokuma Hasir Sapan Ozellikleri Giivenli (itaolr:fm Uikl

24 Katl, ince Kablolar, Sepet Tipi Kaldirma Test Yiikii
2 Kath Atki, Ince Kablolar (ton) (ton)
Hasmrj Kordon Dokuma Tekli nn Tekli

Kimg' B?n\q/’::u (kg/m) S:Ig)l Ka!glnr)ma <30 Ka!il:)ma
50 5,00 2,00 0,40 32,00 0,90 1,60 1,50 0,90 1,80
64 7,00 2,50 0,60 38,00 1,40 2,70 2,40 1,40 2,80
76 8,00 3,00 1,00 52,00 2,10 4,00 3,50 2,10 4,20
88 10,00 3,50 1,30 62,00 2,90 5,40 4,80 2,80 5,80
100 11,00 4,00 1,60 70,00 3,80 7,10 6,30 370 7,60
12 12,00 4,50 2,10 76,00 4,70 8,70 7,80 4,60 9,40
125 14,00 5,00 2,70 102,00 6,40 11,80 10,60 6,20 12,80
160 17,00 6,50 4,30 120,00 10,00 18,80 16,80 9,80 20,30
200 20,00 8,00 6,90 150,00 15,20 28,20 25,20 14,70 30,50
250 25,00 10,00 10,30 170,00 23,00 42,30 37,80 22,10 45,80

Bogma seklinde yapilan
kaldirma uygulamalari i¢in

Bogma islemiyle kaldirilacak malzemeler icin
kullanilir. Yasst halat kullanilarak yapilir.
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Yiiklerin altinda daha fazla bosluk olmasi gerekir.

L Genel kullanim icin ekonomik bir sapandir.

ST T O

Tip 2 sapanlar arasinda en ince olanidir. Tel ham
maddeden (retilir. Bu sebeple daha maliyetli ve daha
uzun siirede Uretilir.

5 ST O T ]

Alict ucunda halka ve diger ucunda deri mansonlu
trapez baglanti bulunur. Tel ham maddeden iretilir.

Diisiik bosluklu malzemenin altindan gecerken, daha
esnek oldugu icin avantaj saglar. Daha maliyetlidir ve
uzun siirede Uretilir.
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2-R/S/T/U/W

Diiz Dokuma Kablo

Giivenli Calisma Yiikii
[(ep)]

24 Kath, ing:e Kablolar, Sepet Tipi Kaldirma | Test Yiikii
2 Kath Atki, Ince Kablolar (ton) (ton)

Kablo Kordon ASirhik Dokuma Tekli U tipi
Kalinlhigi Boyu (kgg Vi) Capi Kaldirma Kaldirma

(mm) (mm) (mm) (ton) [(ep)]

50 5,00 2,00 0,40 32,00 1,00 0,70 0,50 2,00
64 7,00 2,50 0,60 38,00 1,60 1,20 0,80 320
76 8,00 3,00 1,00 52,00 2,40 1,70 1,10 4,80
88 10,00 3,50 1,30 62,00 3,20 2,30 1,50 6,40
100 11,00 4,00 1,60 70,00 4,30 3,10 2,00 8,60
112 12,00 4,50 2,10 76,00 5,40 3,80 2,60 10,90
125 14,00 5,00 2,70 102,00 7,20 5,10 3,40 14,50
160 17,00 6,50 4,30 120,00 11,60 8,20 5,50 2320
200 20,00 8,00 6,90 150,00 17,30 12,00 8,20 34,60

250 25,00 10,00 10,30 170,00 26,00 18,00 12,00 52,00




