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2003 yihinda Rurulan NETBOR Plastik Boru A.S. 2004 yilinda 4.000m? kapali alanda ilk olarak
Polipropilen atik su borulariyla tretime baslamistir. Bu tarihten 2008 yilina Radar bina igi tesisat borulari
tiretimi yapan firmamiz 2008 yilindan itibaren 6.000m? Rapali, 23.000m? a¢ik alanda sadece PEIOO
Sulama, icmesuyu ve Sebeke borularinin imalatina baslamistir.

PEIOO borularinin dretiminde blnyesine Rattigi yeni tiretim hatlariyla NETBOR, sirasiyla 2009 yilinda
15.000 ton/yil , 2012 yilinda 25.000 ton/yil tretim Rapasitesine ulasmis ve 800mm capta Uretime
baslamistir. 2017 yili itibariyle 10.000m? Rapali, 65.000m? acik alanda , 1200mm ¢ap, 50.000 ton/yil
uretim Rapasitesi bulunmaktadir.

Firmamiz “Once Kalite” prensibiyle hareket ederek yurtici agini yurtdisina tasimis olup ihracatta
aranan marka olmustur. iller Bankasi, il Ozel idareleri, Bilyiiksehir Belediyeleri gibi bircok kamu Rurulusuy-
la son derece bagarili olarak ¢calismakta ve DSI Genel MidLirliigii onayh PEIOO boru treticisi olup, TURKAK
‘tan akredite laboratuvariyla tretimini yaptigi borularin Ralite testlerinde uluslararasi gecerlilikte test
raporuyla sevk yapmaktadir.

Firmamiz, artan talepler dogrultusunda tretim cesitliligini artiraraR; Polietilen Temiz Su Borulari
(PE100), Dogalgaz Borusu (PE8O) ve Korige Borularinin tretimine baslamistir. Sektorde lider olmayi hede-
fleyen firmamiz, Sivas Organize Sanayi Bélgesi 2.Kisimda alt yapi sektériinde bir “Diinya Markasi” olma
hedefiyle tiretimine devam etmeRtedir.

Firmamiz, PEIOO sebeke borularinin yaninda, PESO ve PEIOO dogalgaz borularinin da tretimi yap-
makta olup yurticinde oldugu gibi yurtdisinda da Ortadogu Tiirk Cumhuriyetlerine ve Afrika piyasalarinda
sayisiz altyapi projesinde lrlinleriyle ve Ralitesiyle tercih edilen firma Ronumunu Rorumaktadir.

Vizyonumuz:
Hizmet verdidgi her alanda “LiderliR” olup uyguladigi é6ncu stratejileri ve ortak akli sayesinde verimliligi,
musteri memnuniyetini ve Raliteyi strdtirebilir RilmakRtir.

Misyonumuz:
AR-GE faaliyetlerini inovasyonel odaRli stratejilerle gliclendirerek NETBOR patentli Urtinler Lretip
"TurRiye'nin Borusu" olmaktir.

Y
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IKalite PolitiRamiz

NETOR

7'/17‘(/ i Borus..

TUm calisanlari ile miUsteri memnuniyeti esasli Ralite anlayisiyla, her yil hedeflerini buytten ve bu
hedefler dogrultusunda Raliteden asla 6diin vermeden, cevre mevzuatina uygun ve sifir is Razasi vi-
zyonunda “ TarRiye’'nin Borusu” bir markRa olmaRutir.

Entegre Yonetim Sistem Politikramiz:

NETBOR PLASTIIK BORU AS. olaraR; topluma, cevreye, miisteriye ve Raliteye ve calisanimiza olan du-
yarliligimiz ile tim faaliyetlerimizde,

Uretim hedefleri dogrultusunda, cevreye en uyumlu malzeme ve teknolojiyi Rullanmak, Raynaklarimizi
en az fire olusturacak seRilde Rullanarak, milli servet Raybini ve RaynaRlarin bilingsizce tiRetimini 6nlemeR,
calisanlarin saghgi agisindan islerin guvenli ve emniyetli seRilde gerceRlestiriimesini sirket prensibi olaraR
Rabul edereR,

iggi sagligini ve is emniyetini temin edeceR ileri teRnoloji ve yontemleri uygulayaraR is Razalarini onle-
meR, Musteri isteR ve beRlentileri dogrultusunda hatasiz imalat yapmakR ve musteriye hatasiz hizmet
sunmak, Calisanlarimiza sureRli egitim programi duzenleyereR, Ralite anlayisini benimsemelerini ve Entegre
Yonetim Sistemine etRin olaraR Ratilimlarini saglamak sirkRet politiRamizdir.

HAKKIMIZDA

NETOR

IKalite Anlayisimiz

NETBOR laboratuvarlarinda yapllan Ralite Rontrol sureci U¢ asamadan
olusmaktadir.

1. Girig IKalite IKontrol Prosesi
2. Ara IKalite [Kontrol Prosesi
3. Son-Final KKalite Kontrol Prosesi

Giris KKalite IKontrol Prosesi

TedariRcilerimizden gelen her turlu hammadde ve yardimci malzemelere NETBOR tarafindan belirlenen
"Girdi Kontrol Plani” na gore Giris IKalite IKontrol testleri uygulanmaRtadir. TedariR¢ilerimizden lotlar halinde
gelen hammadde ve yardimci malzemelerin her lotundan 6érneRleme Rapsaminda alinan numunelerin
ARredite Netbor NETLAB Uygunluk Degerlendirme Laboratuvarinda; girdi Ralite planina gore tim fiziksel ve
Rimyasal testlerden gecereR “Uretime Uygundur” onayi almasi zorunludur.

Ara Kalite IKontrol Prosesi

Uretime uygundur onayi alan hammadde ile yapilan (iretim stirecinde, tiretim hatlari Gizerinde, Gretim
aninda ve uretimden hemen sonra alinan numuneler ARredite Netbor NETLAB UygunluR Degerlendirme
Laboratuvarinda ulusal standartlarca belirlenen Tip testlerinden gecirilirler ve duzenli olaraR Rayit altina
alinirlar. Ayrica Uretim esnasinda Uretim personelimiz tarafindan da her boru titizliRle ara Rontrol prosesine
uygun olarak Rontrollerden gecirilmeRtedir.

Ara Rontrol prosesi asamasinda, Uretimle es zamanli olaraR Uretim hatlari Gzerinde bulunan ultrasoniR
olcum cihazlari ile et Ralinligi 6lcumleri otomatik olaraR yapilmaRta, standart disi durumlarda iRaz sisteminin
devreye girmesi ile hatal (iretim engellenmektedir. Uriinlerimiz standartlarda belirtilen Rontrol S|hI||ve
sayisina uygun olaraR yapilan tum testlerden gecereR “IKalite Onayi” almasi zorunludur. o

Son Kalite Kontrol Prosesi

IKalite Onayi alan GrUnlerimiz tanimlama, etiRetleme, istifleme, son geometrik
ve gorsel uygunlugu Rontrol edildikRten sonra “ SevRiyata Uygundur” onayi almasi -
zorunludur.

Ayrica TURKKAK tan aRredite olan Netbor NETLAB UygunluR Degerlendirme
Laboratuvarimiz TURKAK tarafindan, Granlerimiz ve Ralite sistemimiz TSE tarafin-
dan yetRilendirilen Rurum temsilcileri tarafindan yilda en az 1 defa denetlenereR,
hem Ralite sistemimiz, hem laboratuvar uygunlugumuz, hem de urtnlerimiz gereRli
test ve denetimlerden gecereR musterilerimizin Rullanimina sunulmakRtadir.

HAKKIMIZDA




Cevre Bilincimiz

NETOR

Zhirkiye win Berusn..

IKurulusundan itibaren "Cevre Dostu Uretim Teknolojilerini" Rulla-
narak Gretim yapan NETBOR PLASTIK BORU AS. cevre sagligina olan
duyarhhligini, EN 1SO 14001 “Cevre Yonetim Sistemi” belgesini alaraR
usal ve uluslararasi alanda da onaylatmistir.

IKalite GUvence Birimi ve Cevresel IKaza Acil Durum ERibi tarafindan hazirlanan Cevre Yonetim Program-
lari ve Cevre Sagligini Korumaya Yonelik Projeler NETBOR PLASTIIK BORU AS biinyesinde hayata gecirilme-
Rtedir. Bunyesinde hayata gecirdigi ¢cevre bilincini bir cevre politiRasi haline getirereR Romsulari, tedariRgileri
ve musterileri ile de paylagsmakRtadir.

Dogal RaynaRlarimiz; dinya nidfusunun artmasi ve tuRetim aliskanliRlarinin degismesi sebebiyle her
gecen gun azalmaRtadir. Kentlesme, nufus artisi ve refah seviyesinin ylURselmesi giderek artan miktarda atiR
uretimine yol agmaRtadir. Bu nedenle degerlendirilebilir niteliRli atiRlari geri donusturmeR sureti ile dogal
RaynaRlarin verimli olarakR Rullanilmasi gerekmeRtedir. Dogal RaynaRlarimizin Uretim surecinde Rullanilmasi
sonucu; cam, metal, plastik ve Ragit/Rarton ambalajlar elde edilmeRtedir. Piyasaya surulen ambalajlarin atiR
haline geldikRten sonra, siniflandirilip geri donisum sanayisine sevk edilmesi; dogal Raynaklarimizin daha az
Rullanimina, atiRlarin tasinmasi ve depolanmasi islemleri icin gereRli olan alan ve enerjinin tasarrufuna ve
ulkRe eRonomisine pozitif bir etkRi saglamaktadir.

Degerli is Ortaklarimiz,

Urlinlerimizi sunarken Rullanmis oldugumuz ambalajlarin geri déniisiim icin ambalajlarin ézelliklerine
gore (Ragit, cam, plastik, vb.) Raynadginda siniflandirilarak size en yakRin ambalaj atigi toplama noRtalarina
ulastirmaniz yeterli olacaRtir. Eger sizlere yakin ambalaj atigi toplama noRtalari yokRsa ve belediyenizin bu
yonde bir calismasi mevcut degdilse belediyenize basvuruda bulunabilirsiniz. Ambalaj atikRlari Rontrolu yonet-
meligi Rapsaminda il, ilce ve iIR Rademe belediyeleri, ambalaj atiRlarinizin ayri toplanmasi Ronusunda yone-
tim plani hazirlamaR ve atiRlarinizi toplamak veya toplattirmak ile yaRumltdur. Bu baglamda; Rullanim
sonucu meydana gelen (cam,plastiR, Ragit, metal, ahsap) atiRlarinizi Raynagdinda siniflandirdiRtan sonra size
en yaRin Lisansli Geri Dontsim firmalarina vermeniz uygun olacaktir. Lisansl Geri Dondsim firmalarina, T.C
Cevre ve SehirciliR BaRanhginin AtiR Yonetimi Dairesi BasRanligina ait linkRten http://atiRyonetimi.cevreor-
man.gov.tr ulasabilirsiniz. Ayrica firmamiz IKalite GUvence Birimi'ni arayarak; arRadaslarimizdan gereRli
destegqi alabilirsiniz.

IKurulusundan itibaren 'Cevre Dostu Uretim TeRnolojileri'ni Rullanarak tiretim yapan NETBOR PLASTIK

BORU AS. cevre saghgina olan duyarlihgini, 2009 yilinda Rurdugu Cevre Yonetim Sistemi ile RanitlamakRta
ve bu alani bir "Yonetim Penceresi” olarak gérmeRtedir.

HAKKIMIZDA

NETOR

Cevre Bilincimiz

NETBOR PLASTIK Griinleri geri déniisiimli (tekrar islenebilen) maddel-
erden olusmaRtadir. AtiR olarak adlandirilan ve teRrar islenemeyen truanlerini
ve evsel olmayan ¢oplerini ise, T.C. Cevre ve Orman BaRanligi'ndan lisansli
'‘Bertaraf Tesisleri'ne gondermeRte ve geri donusim islemini o tesislerd
gerceRlestirmeRtedir.

Tdm ulusal ve uluslararasi Cevre Mevzuati DireRtiflerine ve Cevre YonetmelikRlerine uyacagini taahhit
eden NETBOR PLASTIK, tium yasal yuRumluluRlerini yerine getirereR, yasal dederlendirme raporlarini da ilgili
bakRanliga beyan etmeRtedir.

NETBOR PLASTIK, tiim faaliyetlerini Rapsayan ve ISO 14001 standardi gereRlerini Rarsilayan bir Cevre
Yonetim Sistemi Rurmustur ve isletmeRtedir. Cevre unsurlarinin degerlendirilmesi sonucu ¢evre risRi yURseR
gorulen Ronulari bu sistem icerisinde yonetmeRtedir.

Insanin; hiirriyet, esitlik ve yeterli yasam Rosullari saglayan onurlu ve refah bir cevre icinde yasamak
temel haRRidir. insanin gelecek nesiller icin cevreyi Rorumak ve gelistirmeR icin ciddi sorumluluRlari vardir.
Bu sebeple; NETBOR PLASTIIK BORU AS olarak sorumluluRlarimizi yerine getirmek adina sizleri gereRli
bilince ve duyarhliga sahip olmaya davet ediyoruz.

Degerli is Ortaklarimiz,

NETBOR PLASTIK Griinlerinin sahanizda Rullanim siresi doldugunda yasam déngiisiine gére T.C. Cevre
ve Orman BaRanhgi'ndan lisansli 'Bertaraf Tesisleri'ne géndererek yada geri dénisum olarak Rullaniimak
Uzere irmamiza gondererek geri donisimi mimRUn olan bu Grtnlerin bertaraf edilmesini saglamanizi,
Onemle Rica ederiz..

. . . Yy Saygilarimizla,
NETBOR PLASTIK BORU INS. NAKL.MAD.LAB.HIZMETLERI TIC.VE SAN. A.S.
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~Urun yasam dongusu saglanmaktadlr
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Polietilen Nedir?

NETOOR

T rirkive sin Brrnsa..

Polietilen, RugUR moleRul Rutleli etilen monomerlerinin birbirlerine
Rovalent baglarla baglanarak olusturdugu bayuR moleRul Rutleli
yari-Rristalin, termoplastir bir polimer turadar.

Polietilen yogunluR ve Rimyasal 6zelliRleri baz alinarak cesitli Rategorilerde siniflanir. MeRanik 6zel-
liRleri, moleRuler agirhgi, Rristal yapisi ve dallanma tipine baghdir.

UHMWPE (Ultra YuRseR MoleRuler AgirliRli PE)
HDPE (YuRseR YogunluRIlu PPE)

HDXLPE (YURseR YogunluRlu Capraz Bagl PE)
RPEX (Capraz Bagh PPE)

MDPE (Orta YogunluRIlu PE)

EDPE (DUsUR YogunluRlu PE)

LLDPE (Lineer Bagh DusuR YogunluRIlu PE)
VLDPE (CoR dusuR yogunluRIlu PE)

A

|

Polietileni, HDPE, MDPE ve LDPE olarak G¢ ana sinifa ayirmakR mimRundudr. Alcak yogunluRIlu po-
lietileni, yURseR yogunluRlu polietilenden ayiran en buyuR 6zelliR zincirlerdeRi dallanma miRtandir.

Orta yogunluRlu PE yogunlugu ise 0.925 - 0.935 g/cm3 arasindadir. Zincirlerinde dallanma
gorulmeyen yukRseR yogunluRlu PE yogunlugu 0.940 - 0.960 g/cm3 arasinda degisir.

0.965 g/cm3 degerinin UzerindeRi yogunluR dederleri ise UYMAPE sinifina girmeRtedir.

P’E Boru Nedir?

Polietilen, ¢oR cesitli dranlerde Rullanilan bir termoplastiktir.

Ismini monomer haldeRi etilenden alir, etilen Rullanilarak polietilen Gretilir.
PlastiR endustrisinde genelde ismi Risaca PE olaraR Rullanilir.

Polietilen yogunluR ve Rimyasal 6zellikleri temel alinarak cesitli Rategorilerde siniflanir.

HDPE, petrolden elde edilen, yURseR yogunluRIu polietilen malzemedir.

Ismi ingilizce Rarsiligi olan * High Density Polyethylene ‘ Relimelerinin Risaltiimasindan gelmektedir.
YaRlasik olaraR, 1.75 Rg petrolden, 1 Rg HDPE hammadde elde edilir.

HDPE' nin suya ve Rimyasal maddelere direnci ¢oR iyidir.

MeRaniR 6zelliRleri de ¢oR iyi olup, 6zelliRle darbe ve ¢ceRime dayanimlari yuRseRtir.

Normalde cekme dayanimi 225 - 350 Rgf/cm? civarindadir.

SicaRlik dayanimi 50 °C ye Radardir.

Genis bir Rullanim alanina sahip olan HDPE, basin¢h borular, gaz dagitim borulari beyaz esya ve makine
parcalari, eleRtrik ve eleRtronik esya imalatinda Rullaniimaktadir.




PE Borunun Genel Ozellikleri

NETOOR

lye i Borusn

HDPE 100 ; Borularn yuRseR Ralitesi ile 6ne ¢cikRmakRtadir. PE 100
icme suyu borularimiz gelisen PetroRimya tekRnolojisinde varilan en
son noRta olan 3. jenerasyon HDPE trunlerden uretilmekRtedir.

HDPPE ( High Density Polyethylene ) Yani TurRce ifadesi ile YURseR YogunluRIlu Polietilen 1950 yil-
larinda ortaya ciRmistir.
PE borularin ¢evresel gerilme dedgerleri iR zamanlarda 3,2 Mpa’ ya isaret ederRen zamanla gelistirilen bu
artn 6,3 — 8,0 ve 10,0 Mpa degerlerine yuRseltgenerek bugunRi PE10O haline gelmistir.

IPE 100 borular, HDPE borular bu dederlerin yukselmesi su anlama gelmeRtedir. YikseR cevresel

gerilme dederi daha guclu bir hammadde yapisi, bu da daha ince et Ralinhgi ile daha dayanimli boru
elde ederek daha fazla su iletimi saglamasidir.

NETBOR olaraR Ralite laboratuvarlarimizda gelismeleri coR yaRindan izlemeRte ve sureRli arastir-
malar yapmaRtayiz. PE 100 borularimiz 16 — 1600 mm Radar en Ust Ralitede uretilmeRtedir.

Polietilenin 6zelliRleri sayesinde, basmgll temiz su sistemlerinde Rullanilan boru tipleri icerisinde en
we  iyi alternatiflerden biri olmasini saglar.
alti ve yerustu basingli su sebeke
deniz desarj projeleri, balik
Uretim Rafesleri yapimin-

Boyut/AgirliR Tablosu

16 mm ile 1600 mm cap araliginda, PN4 (4 atm ) - PN32 (32 atm )
basing siniflarinda, 110 mm’ e Radar olanlar ( 110 dahil degil ) istege bagl
Rangal ya da boy olarak uretilebilmeRtedir. 10 mm‘den daha buyUuR capa
sahip olanlar ise genel olarak 13.5 m, istege bagl olarak da 6 ve 12 m'’ liR
boylar halinde uretilmeRtedir.

PE 100 urunun cevresel gerilme degerinin 10,0 Mpa dederine yuRseltgenmesi daha guclu bir hammad-
de olusturmaRtadir. Bu degerin yuURselmesi dayaniminin arttigini gosterdiginden ayni basing sinifi icin et
Ralinhiginin incelmesi anlamina gelmekRtedir. Bu ise hammadde tasarrufu ile PE 100 borunun i¢ cap degeri-
nin artmasi anlamina gelmeRtedir. Bu degderlerdeRi iyilesmeler alternatif Grinler Rarsisinda maliyet avantaji
sundugundan pazar payini arttirmaRtadir.




Uriin Bilgi Féyii

Numune Yapilan Deney . : =
Tanmm: I ler Standard: Birim Istenen Ozellikler Deney Sonucu
Borular, herhangi bir
buyutec kullanilmadan
ciplak gbzle muayene
edildiginde; i¢ ve dis
yuzeyleri dizgin olmah
ve herhangi bir cukur,
TS EN 12201- Gviis catlak veya borunun bu
e Buyatme standarda uygunluguna
Coranas ve 2+A1 Olmadan
i . engel clusturacak benzeri Uygun
Renk GCorsel diz T
Cozlemler iger ylzey kusurlan
15O 4427-2 bulunmamalhidir. Beru
uclari, boru eksenine dik
olarak ve dizgiun
kesilmelidir.Borular, mavi
renkte veya mavi seritler
ihtiva eden siyah renkte
olmahdir
Boyut Olgctimleri
- S TS EN 12201-2
Boyut Clcimu = _51'\'1’6150 mm l ve Uygun
1SO 4427-2" ye uygun oclmahdir.
MEFR- Kuitlesel
Erime Akis Hizx _ . Hammadde ile Boru Arasindzki
Yiiksek Tay’ini 15O 113341 gr/10 min fark max %20 olmahdir. Uygun
Yogunluklu (120 =C/5.0 kg)
Pclietilen Yogunluk TS EN I1SO o3 -
Boru Tavini 11231 gricm = 0,830 = 0,920
CIT-
Oksidasycn
Indtksiyon 1ISO 11357-6 Dakika z 20 z 20
Saresi Tayini
(200 °C)
_ Cekme
Ozelliklerinin ISO 6259-1-3 % = 350 =350
Tayini
ic Basinca
Di in Tayini S S
xrencAn ayini SEN 18 bar Hasar Clusmamas: Hasar Yok
(80 ©C 165 167-1- ;
saat )
Kalsinasyon ve
Piroliz ile .
TS 15O 69584 9/ 9 2.2.5
Karben Siyah e 2.5
Miktan Tayini
Pigment veya TS ISO 18553
Karben Siyah BS 2782-8 : Derece < Derece 3 < Derece 3
Dagihimi Tavini Metot 823A
Bayea Esid TS EN 15O .
Halini Alrna 2505 Yo <3 =3
Denevi

“Ourkiyenin (Borusu...”

NETODR

Zirkiye nin Bornsu.

SAGLIKLI

PE 100 borular Rir tutmamasi, toRksit icermemesi ve mikroorganizmalara Rarsi dayaniRli
olmasi nedeniyle, saglik bakanldgi gida maddeleri tuztgine uygundur.

UZUN OMURLU

Uzun emuarlddadr, paslanmaz, curtimez, ylikseR mukavemetli ve Rorozyana Rarsi
dayaniRldir.

KOLAYLIK

Kolay ve ¢cabuk dosenir. Montaj esnasinda Ranal icinde ve Ranal disinda birlestirilir.

EKONOMIK

Metal malzemelerle Riyaslandiginda ¢cok daha eRonomikRtir,

KAYNAK OZELLIGI

Mikemmel kaynak ozelliginden dolayi, basing altinda ek yerlerinden ¢ikma ve kopma
olmaz, Resin sizdirmazlik saglar.

“ourkiyenin PBorusu...”
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Alin KaynaR (Butt Welding)

NETOOR

Ciye sin Brrunsa..,

Polietilen borular, uygulanacak projenin 6zelligine gore alin Ray-
nagil yontemi ile birlestiriimeR tGzere Uretilebilirler. Ancak bu Raynak
yontemi ile birlestirmede gereR ¢cap ve gereRse et Ralinligi icin tekRnikR
Risitlamalar bulunmaktadir.

Bu Raynak yontemi ile birlestirme, 50 mm captan 1600 mm capa ve caplara baglh olarak minimum 5 mm
et Ralinligindan 100 mm et Ralinligina Radar yapilmaRtadir. Alin RaynaR islemi DVS 2207 standardina
gore yapilmakRtadir.

PE borularin alin Raynadi ile birlestiriimesinde dikRRat edilmesi gerekRen hususlar;

+ Alin Raynagi yapilacaR ortamin isisi 5 °C’ nin altinda olmamalidir.

+ BirlestirileceR borularin et RalinliRlar esit olmali, fark bulundugu takdirde iRi borunun et Ralinligi farki mak-
simum % 10°'u gegmemelidir.

+ KaynaRta Rullanilacak alin Raynak maRinesi sertifiRali sertifiRali olmalidir. Kaynak islemi baglamadan 6nce
RaynaR yuzeyleri tiraglanarakR oRsidasyonu alinmali ve RaynaR yuzeylerinin tamamen birbiri ile temasi
saglanmalidir.

+ IKaynakR yapilacaR yuzeyin tiragslanmasindan sonra herhangi bir nedenle Rirlenmesi dnlenmelidir. TeRrar Rir-
lenme s6z Ronusu ise tiragslama islemi yeniden yapilmalidir. IKaynaR yapilacaR yuzey, ttu ile isitilmadan once
saf alRol ile temizlenmelidir.

+ IKaynakR utu sicaRhigi 200 - 250 °C arasinda olmaRla birliRte, borunun uretildigi hammaddeye ve uygulama
standardina gore belirlenmelidir.

Alin KaynaR (Butt Welding)

+ Et Ralinligi az olan borular i¢in Ust 1s1 degerleri, cok olan borular icin alt 1si
dederleri secilmelidir.

+IKaynak islemi bagladiRtan sonra, Raynak soguma surecinde borularin
birlesme basing degerleri esit tutulmalidir.

+ Boru icerisinde olusan hava sirRulasyonu yapilan Raynagin soguma islemini dengesiz olarak hizlandirdigi
icin Raynak esnasinda borularin bir ucu Rapatiimalidir.

+IKaynak islemine baslamadan once maRinenin isi dederleri Rontrol edilmeli ve istenen i1si degerine
ulasildiRtan 5 daRiRa sonra RaynakR baslatiimalidir.

+MaRinenin atu Rismi ve borunun RaynaR yapilacak Rismi, Raynak oncesi temizlenmelidir.

+Basincli icme suyu borulari icin Raynak basing testi DIN 4270 standardina gére yapilmaktadir.

ALIN KAYNAGI METODU VE ASAMALARI

Alin Kaynag Basing Alin Kaynak Islem Siire Grafigi
KAYNAK BOLGELERI
l Séw.\:_'ﬁk
B> ri BORL asing -
Isttma
Basinct
A Siire
I;;l_l"lla/t :‘;é Ix‘;;y;u-ltﬁnru Sy
Alin K aynak A sama lart Siirest Isima Siirési b . < 'fvfi}\gi;"; . S rent” >
Kaynak Hazrlk (Traslama) Isitma Birlestirme ve Sogutma

SER==f==

PE BORULARDA BiRLESTIRME YONTEMLERI PE BORULARDA BiRLESTIRME YONTEMLERI

NETODR




Alin Kaynagi Parametreleri Alin IKaynagi Parametreleri

NETOR

rhiye win Borusn..

| MALZEME / MATERIAL PE 100
EtKahnh  Kaynak Basinci
wall Welding

Thickness Pressure

Kaynak Basiner

Et Kalinlig
Wall  Welding Pressure

Yiiksekligi

Thickness

» nak B « t2 3 G | C
Diameter: Wall Welding Pressure Thickness dk / sn wall ing Pressure

Thickness dk Thickness dk mm P1-PS(BAR) mm dk/min/sn/sec sn/sec sn/sec dk/min dk/min mm P1=PS(BAR) di/min/sn/sec sn/sec sn/sec di/min di/min
mm mm (40-160) mm mm  min/sec sec sec  min min mm mm (40-160) mm mm  min/sec sec sec min min :'; 135 2’2 5125!3/5?‘ 555 :g _7, § z; 225 :’: 11'11;:::‘//5::: :’: ig Z i‘:
z g ‘min - % , > : =
25 18 0.6 0,2 22 & S 3 3 63 0,2 0,7 0,2 24 4 S 3 4 55 25 11 1.10min/sec 56 10 8 10 ‘ 6,9 3 1,2 1.25min/sec 56 10 10 12
S0 2,3 5L 0,3 28 4 S 3 4 75 23 1 0,3 28 4 s 3 4 6,2 3 1,1 1.15min/sec 5-6 10 9 11 ‘ 7,7 a 1,3 1.30min/sec 6-8 10 12 14
110 2.7 15 0.3 32 5 s a s 0 28 13 0.3 34 a s a3 s 6,9 a 1,2 1.20min/sec 56 10 10 12 8,6 s 1,4 1.45min/sec 68 10 13 1s
4 2 A z . 3 7,7 5 1,3 1.30min/sec 6-8 10 12 14 9,7 6 1,5 2dk/min 6-8 10 15 17
125 3.1 175 0.4 37 4 5 5 s 110 3.4 is 0.4 41 3z 5 E 6 87 6 1,4 1.45min/sec 68 10 13 15 ﬂ 10,9 8 1,6 2.15min/sec 68 10 16 19
140 3,5 2 0,4 42 4 S S 6 125 3,9 F 0,5 47 4 5 6 X 9,8 8 1,5 2dk/min 6-8 10 15 17 12,3 10 1,7 2.30min/sec 8-10 10 18 21
160 a 7 o5 a8 s s 6 7 130 43 25 os 52 a s 6 7 11,0 10 1,6 2.15min/sec 68 10 17 19 13,8 13 1,8 2.45min/sec 810 10 21 24
- = = : 2,3 13 4,7, 2.30min/sec 8-10 10 18 21 15,3 15 1,9 3dk/min 8-10 10 23 26
160 4.9 12.5 S 7. i 8, 13,7 1s 1,8 2.45min/sec | 810 10 21 24 17,2 20 2.2 3.25min/sec 8-10 10 26 30
N 15,4 20 1,9 3dk/min 8-10 10 23 27 ‘ 19,3 25 2,4 4dk/min 10-12 10 29 33
Et Kalinhg 17,4 3.30min/sec 21,8 30 52 4.25min/sec | 10-12 10 33 37
e 19,6 adk/min 1 245 40 2,4 Sdk/min 10-12 10 37 a2
Diameter: Wall Welding Pressure Thickness dk / sn sn sn dk Total Diameter: Wall ing Pressure Thi dk / sn sn sn dk Total 7 SDR e
Thickness dk Thickness dk EtKalinh@  Kaynak Basu T mkmm:l
mm mm (40-160) mm mm  min/sec sec sec min min mm mm (40-160) mm mm min/sec sec sec min min ““W':' Welding Pressure 2 3 4 5 Toplam/Total Welding Pressure
50 1,8 0,5 0,2 22 a s 3 3 50 2,4 0,4 0,3 29 a s a a e
63 2,4 0,6 0,3 29 4 = 4 4 63 3 0,7 0,4 36 a 5 5 ) mm P1=PS(BAR) :k;'gln{sj/sec 5';/:c S"’/;;C dk;'g"\ dk/-:'l\lh ;k;:ln/sf}ls-c sn{(s)« dk:/Lr:n
.20min/sec 5 1 .20min/sec
z= 227 2 o2 22 3 = & 2 > 25 = 0 43 3 3 = = 1.30min/sec 68 10 11 13 1.30min/sec 10 11
24 85 = o3 20 a S = S 28 a2 =D 23 52 & = 5 Z 1.40min/sec 68 10 12 14 1.40min/sec 10 12
110 a 2 0,2 a8 a s 6 % 110 5,3 2 0,6 64 4 s 8 £} 1.50min/sec 68 10 14 16 1.50min/sec 10 14
125 4,5 25 0,5 54 4 5 7 8 125 6 25 0,7 72 4 5 9 io0 2dk/min 6-8 10 15 18 2dk/min 15
140 51 7.5 0,6 61 a s 8 E] 140 6,7 3 0,8 80 a s 10 12 i;:’"f”fec 85'130 ig i; ;‘2’ ;gg’"!f‘;s“ g
_35min/sec = .35min/sec
160 5.8 12,5 0.7 70 = = 9 10, 160 7.7 125 0,9 92 5 5 12 i3 3dk/min 8.10 10 2 25 3dk/min 22
= 3.15min/sec 810 10 24 28 3.15min/sec 24
3,40min/sec  8-10 10 27 31 3,40min/sec 27
: F F adk/min 10-12 10 30 35 4dk/min 30
Diameter: Wall Welding Pressure  Thickness dk/sn  sn sn Diameter: Wall ing Pressure Thick dk/sn s sn dk  Total d3smin/see Llod2 & = 2 4.35Hiif/s85
= = 5.10min/sec 5.10min/sec 39
Thickness dk Thickness dk = :
mm mm (40-160) mm mm min/sec sec sec min min mm mm (40-160) mm mm min/sec sec sec min min 0 E _PE - SD
a0 2,4 0,5 0,3 29 a s a a a0 3 0,7 0,4 36 a s s s Kaynak Basine: e e e - - “ - Tenl/ree
50 3 0,6 0.4 36 a s s s s0 3,7 1 04 aa a s 6 6 ViRl tiog Preeume Thickness Fesine e
Thickness
63 3.8 1 0.5 46 4 s 6 7 63 47 15 0.6 56 4 s 7 8 i/ Falianang adbintn m S P1=ps(@AR) e S AT s 0| I | BT ORF T3 ak/min
75 a5 1,5 0,5 s4 4 s 7 8 75 5,6 2 07 67 a s 8 10 8,6 3 1,4 TASTT/E3E = T 5 S 13,3 s 1,8 2.40min/sec 810 10 20 23
= = 2 oz ] - - = = 2 2 o2 ] I - 22 = 5 S S Lo e I W = v BB ; R RIS e > %
10,8 5 1,6 2.10min/sec 68 10 16 19 X : - -
110 6,6 7.5 0,8 79 a4 = 10 11 110 8,1 125 1 97 4 = 12 14 11,9 6 17 2.25min/sec 6.8 10 18 21 E 18,4 5 2,3 3.40min/sec 8-10 10 28 32
125 7.4 12,5 0,9 89 4 ) 11 i3 125 9,2 20 1,1 1i0 4 = 14 i6 13,4 7 1,8 2.40min/sec 810 10 20 23 o 20,6 10 2,6 4.10min/sec 10-12 10 31 35
140 83 1 100 a 5 12 14 140 10,3 2s 1,2 124 a s 1s 18 15,0 10 2,0 3dk/min 810 10 23 26 E 23,2 15 2,8 4.40min/sec  10-12 10 3s 40
16,9 12 2,2 3.25min/sec 8-10 10 25 29 26,1 20 31 5.15min/sec 12-16 10 39 a5
160 9,5 1,1 114 S S 14 16, 160 11,8 : - 3 — 1,4 - S -] 18 2 91 s 24 3.50min/sec NS o 55 = E 294 25 3.4 AR/ 12.16 10 a4 50
21,5 20 27 4.20min/sec 10-12 10 32 37 30 3,8 6.40min/sec 12-16 10 50 57
23,9 25 2,9 4.40min/sec 10-12 10 36 a1 35 4,2 7.25min/sec 12-16 10 55 63
alinhg aynak Bas D Cap . ak Ba 26,7 30 32 5.20min/sec! | 1216 10 a0 a6 a7 8.15min/sec | 16-20 10 62 70
5 5 = s = = i 5 5,5 9dk/min 16-20 10 69 79
Diameter: Wall Welding Pressure  Thickness dk/sn  sn sn dk  Total Diameter: Wal Iding Pressure Thick dk/sn  sn sn dk  Tota S = e a2ie &8 o= £ I e W 7 5
Thickness dk Thickness dk oS TIRL LASTITY SaG
mm mm (40-160) mm mm  min/sec sec sec min min mm mm (40-160) mm mm  min/sec sec sec min min EtKalinlifs  Kaynak Basine: Dudak
wall Welding Yiiksekligi 2 3 4 s Toplam/Total
40 3.7 0,6 0,4 44 4 5 6 6 40 4,5 2 ! 0,5 54 4 S 7 8 Thickness Pressure e
ckness
50 46 1 0,6 55 5 7 8 50 5.6 15 0,7 67 4 5 8 10 di/min/sn/sec  sn/sec sn/sec dk/min mm P1=PS(BAR) mm di/min/sn/sec =n/sec sn/sec dic/min di/min
16,4 2,3 3.15min/sec 810 10 25 28 20,1 o 2,5 4dk/min 10-12 10 30 35
63 58 2.5 0,7 70 4 S ] 10 63 73 2 0,8 85 4 S 11 12 18,2 7 2,6 3.40min/sec 8-10 10 27 31 22,4 8 257, 4.30min/sec 10-12 10 34 38
20,5 8 2,8 4dk/min 10-12 10 31 35 25,2 10 3,0 Sdk/min 10-12 10 38 43
75 68 2 038 82 A 5 10 12 75 84 7,5 1 101 4 5 13 14 22,7 10 3,0 a.35min/sec  10-12 10 34 39 13 3,3 5.35minfsec  12-16 10 42 a8
25,4 1s 34 5dk/min 1012 10 38 44 15 3,6 6.15min/sec 1216 10 a7 54
90 8'2 7'5 1 98 4 5 12 14 90 10'1 20 1'2 12 1 4 S 15 17 28,6 18 it 5.45min/sec 12-16 10 43 49 20 4,0 7dk/min 12-16 10 53 60
110 10 20 12 120 4 5 15 17 110 123 25 15 148 4 5 18 21 32,2 20 a1 6.25min/sec | 12-16 10 a8 55 25 a5 8dk/min 16-20 10 60 68
% z z 36,3 30 a,6 7.15min/sec 12-16 10 54 62 35 5,0 9dk/min 16-20 10 67 76
125 114 25 14 137 4 5 17 20 125 14 35 17 168 4 S 21 24 40,9 35 5,0 8.15min/sec 16-20 10 61 70 40 5,5 10dk/min 20-25 10 75 86
45,4 as 5,2 9dk/min 16-20 10 68 78 50 6,1 11.10min/sec  20-25 10 84 95
140 127 30 15 152 4 5 13 22 140 157 40 19 188 4 5 24 27 50,8 50 55 10.10min/sec | 20-25 10 76 87 30 68 13dk/mi 2025 10 94 106
5 5 11.25min/sec  20-25 10 86 98 25-30 10 105 120
25-30 10 119 135

Dudak

yna nc

Diameter: Wall _Welding Pressure Thickness dk/sn  sn Diameter: Wall Iding Pressure Thick dk/sn sn
Thickness dk Thickness dk
mm mm (40-160) mm mm  min/sec sec sec min min mm mm (40-160) mm mm  min/sec sec sec  min min
40 5,5 15 0,7 66 4 5 8 10 40 6,7 2 0,8 80 4 5 10 12
50 6,9 2 08 83 = 10 12 50 8,3 5 1 100 4 5 12 14
63 8,6 TS 1 103 4 5 13 15 63 10,5 20 13 126 4 S 16 18
75 10,3 20 1,2 124 4 5 15 18 75 12,5 25 25 150 4 5 19 21
S0 123 25 15 148 4 5 18 21 S0 15 40 18 180 4 S 23 26
110 15,1 40 1,8 181 4 5 23 26, 2

PE BORULARDA BiRLESTIRME YONTEMLERI

NETODR

EME / MATERIAL PE 100

EtKalinigi  Kaynak Basinci
Wall Welding 12 3 4 5 Toplam/Total

Thickness Pressure Lip

Thickness

mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec sn/sec sn/sec dk/min dk/min
29,9 10 3,0 6dk/min 12-16 10 45 51
33,2 12 3,8 6.40min/sec 12-16 10 50 57
37,4 15 4,2 7.30min/sec 16-20 10 56 64
41,5 20 4,7 8.20min/sec 16-20 10 62 71
46,5 25 52 9.20min/sec 16-20 10 70 79
52,3 30 57 10.30min/sec 20-25 10 78 89
59,0 35 6,4 11.50min/sec 20-25 10 89 101
66,7 45 7458 13.20min/sec 20-25 10 100 114

PE BORULARDA BiRLESTIRME YONTEMLERI

L PE 100,
Kaynak Basinci
Welding
Pressure

P1=P5(BAR)
8,0
10,0
12,0
15,0
20,0
25,0
30,0
40,0
50,0

Dudak
Yiksekligi
tip
Thickness
mm
3,0
32
3,6
3,9
43
48
54
6,0
6,7

dk/min/sn/sec
5dk/min
5.30min/sec
6.10min/sec
6.50min/sec
7.40min/sec
8.40min/sec
9.40min/sec
11dk/min
12.20min/sec

sn/sec
10-12
12-16
12-16
12-16
16-20
16-20
16-20
20-25
20-25

sn/sec
10
10
10
10
10
10
10
10
10

134

15

dk/min
37
41
46
51
57
65
73
82
92

ler area 23.06 cm?

Toplam/Total

dk/min
42
47
53
59
66
74
83
93
105




IKaplin Mansonlar ile Birlestirme EleRtroflizyon IKaynagdi ile Birlestirme

20 - 125 mm arasi PE caplarin birlesiminde bazen mekanik sikmali EF IKaynagi, PE borularin birlesim yontemlerinden biridir. IKaynaR igin
(Raplin) mansonlar Rullanilir. Bu yontem, RlasiR el aletleri yardimiyla Ro- baRir RusaRlar iceren EF Mansonlar veya eR parcalarn Rullanilir. BaRir Rusak-
layliRla yapilabilmesi, islak boru yuzeylerine de uygulanabilmesi ve bir lara, dreticilerin belirledigi surede ve dederde eleRtrik aRimi verilereR, Rusak

aynakR maRinesine, eleRtrige ihtiyag duyulmamasi sebebiyle tercih bolgesi ve cevresinde olusan isi, PE boru ve EF fitingin birbirine Raynama

edilir. Ancak bu yontem, bir RaynaR yontemi Radar yuRseR degerde ve saglar.
omurde sizdirmazliR saglamaz.

UYGULANMASI :

Birlesim i¢in, borularin alinlar bir Resici yardimiyla pah Ririlir.

Birlesimde Rullanilacak Raplin fitingin sikma ytuzugu gevsetilir.
KKaynaga HazirlikR :

Boru Raplin fiting icine itilir. BuyUR ¢aplarda, boru yuzeyine Raydirici surilebilir. Borunun Raplin fiting icine

tam oturmasi saglanir. EF Kaynak oncesi, EF fitinge girecek boru uzunlugu bir serit metre yardimiyla élgculir. Sonra bu mesafe
boru Uzerine marRer Ralemle isaretlenir. Ardindan PE borularin dis yuzeyi bir scrapper yardimiyla oRsit ta-
Sikma yuzuRleri RUCUR caplarda elle ve anahtarla siRilir. BlyUR caplarda zincir anahtar yardimiyla siRilir. bakasi RaldirmaR icin Razinir. Sonrasinda hem kazinan yizeyler, hem de EF fiting ic ylzeyi alRolll bezle

silinir. Amacg PE yuzeylerdeRi yag, Rir artiRlarini temizlemeRtir.

Testi yapilir, sizdirmazliR saglanmissa birlesim tamamlanmistir. "
KaynakR Iglemi :

Hazirlanan borular EF fiting icine gecirilir. Sonra EF fiting baRir Rusaklarina akim uygulamakr icin, EF
fiting disinda yer alan plug’ lara, EF Raynadi icin yapilmis 6zel maRinenin Rablolari baglanir. Sonra bu 6zel
RaynakR maRinelerinin barkod oRuyucularina EF fiting GzerindeRi barkRod oRutularak, maRineye EF fiting
tanitilir. Bu islem sonrasinda makine, hangi fitinge ne Radar degerde aRimi hangi strede uygulanacagini
bilmeRtedir.

MakRine eRraninda ¢iRan bilgiler Rontrol edilir ve dogruysa maRineye start verilir. MaRine aRimi uygulayip,
sure sonunda aRimi Reser. Isinan yuzeylerin sogumasi esnasinda eR yeri oynatilamaz. IKaynaR bitirilmistir.

PE BORULARDA BiRLESTIRME YONTEMLERI PE BORULARDA BiRLESTIRME YONTEMLERI

NETODR







NETOR

Zirkiye nin Borusu..

Kimvyasalin Adi

Adipik Asiti

Allil Alkel
Altminyum Hidroksit
Armonyak Kuu Gaz
Amonyak , Sulu
Armonyak , Sivi
Amonyurn Klomtr
Amonyurn Stlfat
Anilin

Asetik Asit

Aseton

Bakr (Il Stifat
Benzen

Benzin (Yakt)

Bira

Bitkisel Yaglar
Biion , Gaz

Civa

Demir (I} ve (i) Klorir
Efanol

Etilen Glikol

Fenol

Formaldehit
Gliserin

Hava

Hidrojen

Hidrojen Peroksit
Hidroklorik Asit

idrar

iyot Alkolde
Kalsiyumn Karbonat

KIMYASALLARA DAYANIKLILIK

NETOR

IKimyasallara DayaniRliliR Tablosu

gakcoz

cakeoz
55
g
1s-5

40
fs-s

30-40
5-s
fs-g
ts-g
30

HDPE

Kimyasalin Adi

Kailsiyurn Klorlr
Karbon Dicksit Gaz
Karbon Monoksit Gaz
Karbon Tekraklorlr
Kior (Kuru Gaz)

Klorlu Su

Kioroform

Kursun Asetat

KUkiirt Dioksit Kunu Gaz
Metil Alkol

Nitrik Asit

(Dumant Azotoksitle)
Okslien Gaz
Potasyum Hidroksit

Siklohekzanol
Sodyumn Bikarbonat
Sirke

Sodyurn Hidrokstt

Sodyum Karbonat

Sodyum Klorlr
Sodyurn Stlfat

Su Darmitik Deniz

S, Kulonma, MineralMaden)

Silfirik Asit

sai
Sarap
Toluen
Tirikroloetilen
Ure

YagiciBitkdisel ve Hoyvansal)

IKimyasallara DayaniRliliR Tablosu

% Konst,

doyigdz.
ts-g

fes e
10 Z
25

=50

20
20
sy

KIMYASALLLARA DAYANIKLILIK
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IK<angal Boyutlari YuRleme IKapasiteleri

NETOR

Zirkiye nin Borusu..

IKangal borular Rirlilmayan,ezilmeyen, darbelere dayaniRli, hava mu-
halefetinden etRilenmeyen,esnek tinel Ralip ve diger insaat sistem-
lerinde rahatliRla , guvenle Rullanilabilen,beton Rirdirmayan dayaniRli po-
ietilen Rangal borular @ 16 - @ 125 mm. nominal caplarda UretilmeRtedir.

KKangal Borular Tir YiikRleme Kapasiteleri

Polietilen borularin Gretimi boy ve Rangal olarakR yapildidindan dolayi, isciliRten TIRYUKSEKLIGI  TIR YUKSEKLIGI KONTEYNER ~ KONTEYNER BiRIM  TOPLAM TOPLAM  TOPLAM TOPLAM
tasarruf ve minimum eR parga Rullanimi gibi avantajlar saglamaktadir. A (270 cm) (280 cM) DC HIGH CUBE METRE 13133 METRE2 METRE3 METRE4
KAPALI TIR ACIK TIR 40°'LIK 40°'LK KAPALITIR  ACIKTIR KONTEYNERDC KONTEYNER HC
— - @20 MM 501 360 405 100 50.100 36.000 40.500
KANGAL BORULARIN OLCULERI @25 MM 382 234 312 100 38.200 23.400 31.200
N — @32 MM 170 140 144 166 100 17.000 14.000 14.400 16.600
BORU CAPI BASING METRAJ SARIM ICCAP/MM GENISLIK/MM DIS CAP/MM 340 MM 160 140 160 180 100 16,000 14.000 16,000 18.000
20 MM PN 16 100 13 620 273 770 @ 50 MM 140 120 86 94 100 14.000 12.000 8.600 9.400
@ 63 MM 80 63 49 56 100 8.000 6.300 4.900 5.600
S FRan 2 i ozt = el @75 MM 43 43 30 35 100 4.800 4.300 3.000 3.500
32 MM PN 10 100 10 800 340 1070 © 90 MM 30 34 24 100 3.000 3.400 2.400
@ 110 MM 20 22 16 100 2.000 2.200 1.600
40 MM PN 10 100 F 900 290 1160 S — e ————
50 MM PN 10 100 6 1200 310 1400 : L
Boy Borular Tir Kapasiteleri
63 MM PN 10 100 6 1230 390 1700 . TIRYOKSEKLIGI TIRYUKSEKLIGi KONTEYNER KONTEYNER
75 MM PN 10 100 4 1850 3 10 2400 KAPALITIR ACIKTIR 40°'LIK 40°LIK KAPALITIR ACIKTIR KONTEYNER DC KONTEYNER HC
@110 MM 506 550 492 533 ADET 6.831,0 7.425,0 5.805,6 6.289,4
90 MM PN 10 100 4 1800 380 2600 ?125 MM 399 437 368 420 ADET 5.386,5 5.899,5 4.342,4 4.956,0
110 MM PN 10 100 5 2000 600 2600 @ 140 MM 323 357 295 341 ADET 4.360,5 4.819,5 3.481,0 4.023,8
—_——eeee—e—————— @ 160 MM 247 261 216 257 ADET 3.334,5 3.523,5 2.548,8 3.032,6
@ 180 MM 207 220 175 213 ADET 2.794,5 2.970,0 2.065,0 2.513,4
@ 200 MM 161 173 137 158 ADET 2.173,5 2.335,5 1.616,6 1.864,4
@ 225 MM 126 137 114 124 ADET 1.701,0 1.849,5 1.345,2 1.463,2
i . y @ 250 MM 99 108 85 102 ADET 1.336,5 1.458,0 1.003,0 1.203,6
+ Uzun Omarladar. + EsneRtir. @ 280 MM 80 88 68 83 ADET 1.080,0 1.188,0 802,4 979,4
@ 315 MM 63 63 52 59 ADET 850,5 850,5 613,6 696,2
+ Hafiftir ve IKolay Birlestirilebilir. + Anti-IKorozyon OzelliRlidir. s R = = - g SRS sl ZLES S S
@ 400 MM 39 44 32 36 ADET 526,5 594,0 377,6 424,8
. . i L @ 450 MM 30 34 23 27 ADET 405,0 453,0 2714 318,6
+ Darbeye DayaniRhdir. + Temizlik ve Hijyen Ozelligi Vardir. @ 500 MM 2a 27 18 21 ADET 324,0 364,5 212,4 247,8
I® 560 MM 20 23 16 18 ADET 270,0 310,5 188,8 212,4
+ Donmaya KKargi DayaniRIidir. + ERonomiktir. B MM 1> 16 32 13 ADET 202,5 216,0 191.6 1554
@ 710 MM 12 12 9 11 ADET 162,0 162,0 106,2 129,8
@ 800 MM 9 10 7 9 ADET 121,5 135,0 82,6 106,2
e —————

YUKLEME VE AMBALAJLAMA YUKLEME VE AMBALAJLAMA

NETODR




TeleskopiR YuRleme

Ambalaj Cesitleri

NETOR

w Borusn..

Uzun mesafelere sevk edileceR borular, naRliye maliyetlerini
dusurmek amaci ile i¢ ice gecirilmis olarak (daha buyuR boyuttaRi boru-
larinin icerisine daha RUcUR boyuttaRi borularin yerlestirilmesi) sevk
edilebilmeRtedir.

1.Boy Boru:

Uretimimizde olan PE 100 borular standart olarak 13,50 m Uretilmekte olup, istede badli veya proje esas
olaraR cesitli uzunluRlarda tretim yapilabilmeRtedir.

. ,,,_
"'1‘1\';}1};'
>

Teleskopik (i ice Yiilkleme Ormegi)

YUKLEME VE AMBALAJLAMA YUKLEME VE AMBALAJLAMA

NETOR




Ambalaj Cesitleri Ambalaj Cesitleri

NETOOR

Zirkiye nin Borusu..

2. Kangal Boru; 3. istege Ozel (Ahsap Cerceve);

Uretimimizde olan Rangal borular 16 mm ile 125 mm caplari arasinda olup standart olarak 100 m
uretilmeRtedir. Istege ve projeye gore esas olarak Rangal sarim maRinesinin Rapasitesine gore daha
uzun metrajlar yeRpare olarak uretilebilmeRtedir.

Uzun mesafelere sevk edileceR borularda istege gore ahsap cerceveli ambalajlama seRili yapilmaRtadir.

YUKLEME VE AMBALAJLAMA YUKLEME VE AMBALAJLAMA

NETODR
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Borularn Indirilmesi

HDPPEIOO borular, sahaya geldiRlerinde dosenmesine Radar
gececeR sureye bagli olarak hava sartlarindan en az etRileneceRleri
uygun bir stokR sahasina alinmalidir.

NETOOR

Ciye sin Brrunsa..,

StoR sahasinda borular indirilirken ashldahi boru agirligi dikRRate alinarak uygun dayanima sahip bez
halat/halatlar Rullanilmasi tavsiye edilir. Indirme esnasinda zincir veya celik halat Rullaniimasi uygun
degildir.

SeRil-1: Bez halatla (belt sling) 2 noktadan askRiya alip indirme

PE BORULARIN SAHA UYGULAMALARI

NETOR

Sahada Depolama

Borular stoRlandigi alanda , yuzey cizilmelerini, sert cisim batmalarini
onlemeR icin zemin duzlestirilmeli ve tabana dizileceRr ¢apa ve yuRe bagl
esit araliRh 4-5 sira Ralasin (10x10) Uzerine yigin olusturulmahdir.

Boru yigini
vandan
goriiniim

N /e N\

Boyuna esit aralikli kalaslar Toprak zemin

SeRil-2 : Kalas Gizerine boru yigini (istif) olusturma
Y1gin YURseRligi (H) boru basing sinifina (et Ralinlidi) ve stokRta Ralma suresine bagli olarak 1,5m ile

2,5m arasinda olmalidir. Sulama amacl projelerde PN6-PN8 basing siniflarinda yigin yukseRliginin 1,5m
yi asmamasi tavsiye edilir. Daha Ust basing siniflarinda idare sartnameleri esas alinir.

Toprak zemin

Sekil-3 : Borularda Yigin (istif) Yiiksekligi (H)

PE BORULARIN SAHA UYGULAMALARI




Sahada Depolama Borularin Hat Boyu Serilmesi ve Hendek Kazisi

NETOR

s Yidin olustururRen , boru Raymalarini engelleyecek seRilde Borular arazide désenmesi esnasinda suruRleyereR taginmamali,
e yandan taRoz desteRleri yatay Ralaslara caRilmalidir. Yigindan boru hendek Renarinda RaynaR yapilirken ve hendeR icine indirilirken zeminle
alindiRtan sonra edger taban sirasinda Rayma yapabilecekr bosluR temas edereR ¢ceRilmemeli, uygun tagima ve ceRme araclari Rullaniimalidir,

olusursa taRoz desteRlerin yerleri guncellenmelidir.

Borular sulama , icmesuyu isale hatti gibi aciR arazi dosemelerinde onceliRle hendeR Renarina
projesine uygun olarak dizilir. Dizilen borular birbirine secilen RaynaR yontemi ile Raynatilir.

Boru Yigin yuRseRligi (H) nin limitleri asmasi ve yer darhdi yasanmasi durumunda stoRlama da 2
yigin arasina yerden desteR alarak 2.Rat olusturulabilir. Ancak Rayma ve ¢coRmelere Rarsl iyi desteRlen-
mesi gereRecedi icin , mecbur RalinmadikR¢a peR onerilmez.

OO0
XY

! \ B

Toprak zemin

>

SeRil-4: Kath Yigin olusturma

Borularin yere atilmasi, RaldirirRen yere veya yigin Uzerine aniden biraRilmasi onlenmelidir ve carpma-
lara Rarsi Rorunmalidir.

Resim-1: Hendek guizergahina dizilen borularin Alin IKaynagi ile birbirine Raynatilmasi.

PE BORULARIN SAHA UYGULAMALARI PE BORULARIN SAHA UYGULAMALARI

NETODR




Borulann Hat Boyu Serilmesi ve Hendek KKazisi Borularin Birlestirilmesi(Alin IKaynagi)

NETOR

Ziirkiye win Borusn..

Uygulama da arazinin musaitligine gore, Razilmis hendeR Renari-
na da borular dizilerekR Raynatilabilir.

PE100O borularin birlesimi sahada
codgunluRla alin Raynadi ile yapilir. Alin Ray-
nadi boru alinlarinin bir 1sitici atu yardimiyla
Isitilmasi , eritilmesi ve basing altinda birbir-
ine itilmesi ile yapilir. TUum alin Raynadi prose-
si ISO 21307 ve/veya muadili standartlara
gore yapilmahdir.

Resim-6: Sahada hizli bir calisma icin boru Raynak
eRibine bir backhoe-loaderin eslik etmesi .

Resim-7,8,9: Borularin Raynak maRinesine yerlegtirilmesi ve sabitlenmesi

Borularin Raynadi yapilirRen dis ortam sartlarindan (yagmur, toz, vs.) etRilenmemesi icin gereRli tedbirler
alinmalidir. Kaynak maRinasi isitici ttt termoRupllarinin Ralibrasyonu sahadaRi ilR RaynaRlarindan
hemen 6nce akredite bir laboratuvarda yapilmis olmalidir. Utii teflon yiizeylerinde asinma, cizilme ve
hasar olmamalidir. Hasarli teflon ylzeyle (alinda bosluRsuz uniform ergitmeye engel) veya bozuk termoR-
uplla (asla Raynak sicakRliginin dogru oldugu bilinemeyecedi icin) yapilan RaynaRlar eninde sonunda
sorun ¢iRaracaRuir.

ISO 21307 : 2017 Plastics pipes and fittings -- Butt fusion jointing procedures for polyethylene (PE) pipes
Resim-3,4,5: HendeR Kazisi and fittings used in the construction of gas and water distribution systems

PE BORULARIN SAHA UYGULAMALARI PE BORULARIN SAHA UYGULAMALARI

NETOR




Borularin Hendege indirilmesi ve D6senmesi Borularin Hendege indirilmesi ve D6senmesi

NETOR

Ziirkiye win Boruss..

HendeR zemininin durumuna uygun olarak hendeR aciimali ve ger-
ekRen desteRleme tedbirleri alinmalidir. Zayif zeminlerde hendeR derin-
ligine baglh olarak takviye ve desteR tedbirleri alinmali gereRen sev
ilari verilmelidir.

Diger tur zeminlerde hendeR derinligine ve 6zelligine bagl olarak idare sartnamelerine bagl Ralin-
malidir. HendeR tabaninda doseme esnasinda varsa zemin suyu bosaltilmalidir. Borular hendeR tabani
tamamen duzlestirilereR , yastiR malzemesi serilip, siRistirildiRtan sonra hendeR icine yerlestirilmelidir.

Yapilan islemler resimlerdeRi gibi sirasiyla;

1. HendeR tabaninin hazirlanir,
2. HendeR tabanini duzlestirilir,
3. Hendek tabanina tas tozu serilir (H = 15 cm),
4. TabandaRi tagtozunun siRistirilir,
5. YastiR malzemesi siRistirilir,

6. YastiR malzemesi Uzerine borunun serilmesi/indirilmesi,

7. Boru Uzerinin doldurulmasi.

PE BORULARIN SAHA UYGULAMALARI

PE BORULARIN SAHA UYGULAMALARI

NETOR




Borularin Hendege indirilmesi ve D6senmesi

Borularin Hendege indirilmesi ve D6senmesi

NETOR

Zirkiye nin Borusu..

HendeR temeli saglam olmayan , curuk zeminlerde duzgun bir
yuzey olusturulamiyorsa, temel islahi yapilmalidir. Yatak tabakasinin al-
tinda Raya ve Raya ufagi basilarak H=20cm den az olmamak sartiyla bir
bendek temeli olusturulmalidir. Dolgu malzemesi hendeR icine bosluR
Ralmadan yerlestirilmelidir.

8. Hat dogrultusunda egimin degistigi tepe noRtalara hava
cebini engellemeR icin vantuz baglantisi

o vienose MM
CAPI GENISLIGI A
DN B e
(mm) (mm) (mm)

110-500 DN+300 150

500-1600 DN+600 300

Tablo 1: Min.Hendek genislikleri (Hendek icinde Raynak gerektiren noktalar haric)

Hendek derinligi 150cm den fazla ise minimum hendek genisligi 80cm olmalidir.

Ust Tabaka Sikigtinlmamig Dolgu

(YOL GECISLERINDE VE UZERINDE TRAFIK YOKU
OLAN YERLER HARIC)

9. Sahada Raynatilan boru-eR parca noRtalarinda boru icine
pisliR,toz girisinin engellenmesi

: e
- Min.15cm ¢ HI
; SiRigtinlmig GémleR Dolgusu
e
y+0.15xD e § Vacah Tabahas: (ohupanimes Do)
Mibx20em endenTemelSiustrimsDogy Fabrika da sevke hazirlanan borularin

stok sahasindan RucuR bir Resit

SeRil 5 : HendeR Tip Kesiti

PE BORULARIN SAHA UYGULAMALARI PE BORULARIN SAHA UYGULAMALARI

NETODR




Sizdirmazlik Testi

NETOR

Zi r(/ ye win Borusn..

Test edileceRk boru hatti, coR uzunsa, testin Rontrollu yapilabilmesi, sizan
noRtalarin hizli tespit edilebilmesi icin Risimlara ayirulir. Hat dzerindeRi ar-
matur (vana, vantuz, pompa,vs.) montajlari tamamlanir (Flanslar civatalari
Rilarak sizdirmaz hale getirilir)

Test yapilacak hatta uygun bir noRtadan su doldurulur. Kot olaraR Ust nokRtadan (hat ustunde varsa van-
tuzlardan) hava ciRisi saglanir. Basarih bir sizdirmazliR testi icin , su dolumu yapilirRen hat icindeRi havanin
tamamen tahliye edildiginden emin olunmalidir. N

Test esnasinda ulasilan basing degerinin dogru tespiti icin manometre Rot olarak en dusuR (statikR
basincin en yukRseR olacagi ) noRtaya yerlestirilmelidir.

SizdirmazlikR deneyi, boru anma basincina ve idarenin sarthamesine gore yapilacaRtir.

Hat tamamiyle su ile doldurulduRtan sonra, ¢iRIs vanalarn Rapatilir ve 10 dakiRa icinde hat, boru anma
basincina Radar basinclandirlir. Bazi idareler bu basincin degerini anma basincinin %10-50 arasi ustunde bir
degere Radar arttirilmasini talep edebilmeRtedir. AncaR bu arti basing talebi, test akigskani olarak hava Rul-
lanilmasi, hattin Gzerinin acik olmasi ve uzun sure gtines gérmesi hallerinde bir indirgeme faktoruyle
carpilarak azaltlr.

Boru anma basincina ulastiktan sonra 10 dakRikRa boyunca basinci sabitlemeR icin pompa calismaya
devam ettirilir. Bunun ardindan pompalama islemi durdurularak boru hatti 30 dakRikRa boyunca gézlemlenir.
Basincta dusme oldugu durumda su taRviyesi yapilarak anma basinci degerine ulastirilir.

Ardindan 90 daRiRa boyunca anma basincinin %5 inden daha az sapma oldugu taRdirde hat, sizdirmaz Rabul
edilir.

Deney esnasinda hat Uzerinde, RaynaRlarda, flans baglantlarinda su RacaRlari, damlatma, vb. gorulirse,
teste ara verilir, RacaRlar tamir veya sizdiran armatur baglantilari siRilarakR sonra teste yeniden baslanir.

Hava ile test yapilmasi guvenliR sebebiyle (patlayan Risimlarda boru Ustu, Renari dolguyu firlatma potan-
siyeli, siRistirillan havanin sicaRliginin +30-35 C artmasi ve hattin icinde sogutulmadan verilmesi durumunda
hatta hava giris noRtalarinda boru i¢i sicakRligin yukRselmesi ve noRtasal olarakR boru basing dayanimini azalt-
masli sebebiyle pek 6nerilmez.

PE BORULARIN SAHA UYGULAMALARI

NETOR
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Ic Basinca Direncin Tayini

NETOOR

Ciye sin Brrunsa..,

Deney Metodu TS EN ISO 1167-1/
TSEN ISO 1167-2

Borularin zaman icinde basing RarsisindaRi davranislarinin, ortam sartlari dusunulereR incelendigi
testtir. Borulara PN dederine ve istenilen sicaRliga gore belirlenen basing sartlari uygulanaraR 50 yilliR bir
boruda olusabilecek degisimlerin gozlemlenmesi amaclanmistir.

Borularin ¢alisma omrunun hizlandiriimis olarak yukRsek deney sartlarinda belirlendidi bir test yon-
temidir. Borularin standartlarda verilen belirli bir sicaRlIR, cevre gerilmesi ve sure altinda i¢ hidrostatiR
basinca maruz biraRildiginda test suresi sonunda boruda patlama olmamalidir.

PE borularinda i¢ basing testleri, testi yapilacak PE borunun malzeme sinifi, capi, basing sinifi ve et
Ralinligina bagl olarak degismeRtedir.

Genel olaraR test basinci ( Ptest ) hesaplanmasi ;

PE Malzeme Sinifi o (20 °C,100h) o (80 °C, 165h) o (80 °C, 1000h)

est
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Ic Basinca Direncin Tayini
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Cekme OzelliRlerinin Tayini

Deney Metodu : TS-EN ISO 6259-1
TS-EN ISO 6259-3

Malzemenin Ropma anindaRi uzama miktarinin % olarak belirlendigi testtir. Universal CeRme cihazi
ile yapilan Kopma uzamasi testi sabit hiz altinda test edilen numunenin Ropma noRtasina Radar ¢eRilme-
si ile yapilir. Uzama miRtari cihaz UzerindeRi eRstansometre yardimi ile otomatiR olarak olculdr.

Deneyin Yapilisi :

Boru parcasindan Resilen numuneler Rasik numune hazirlama
aparatinda Resilir.

CeRme cihazi ¢eneleri arasina siRistirilir ve uzamaya tabi tutulur.

Sonucg :

TS EN 12201 - 2+Al standartlarina gore % uzama miRtari min.
%350 olmalidir.

Test
TS EN ISO/IEC 17025
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2wk fnoon |

SO0 U006 - 00000

IKatlesel Erime ARIs Hizi Tayini (MFR)

Deney Metodu : TS-EN ISO 1133-1 (Metot A)

Malzemenin islenmeden once sicaRlIR Rarsisinda davranisinin incelenmesi amaci ile yapilir. MER cihazi
ile yapilan testten ¢ciIRan numuneler analitik terazile tartilaraR bulunan degerlerin gr/10 dR birimi ile sonuclari
tespit edilir.

Deneyin Yapilisi :

+ Cihaz 190 °C ye sitilir.

+ Test edileceR malzeme parcalari (yaRlasiR 3-5 g) cihazdaRi
celiR silindir icine bosaltilir.

+ [Kesilen 1-2 parca haricindeRi 5 parca tartilir, ortalamasi
alinir ve standartta verilen formulde yerine Ronarak g/10 dR
cinsinden MFR degeri bulunur.

Sonug:

TS EN 12201 - 2+Al standartlarina gére hammadde ve uretilen
boru MFR degerindeRi sapma %20’yi gegcmemelidir.

TURKAK

)

es
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Kalsinasyon ve Piroliz ile IKarbon Siyahi Oksidasyon Indiiksiyon Siiresi
MiRtari Tayini Tayini (OIT)

NETOR

Tirki e nin Borush..

Deney Metodu : TS ISO 6964 Deney Metodu : TS EN ISO 11357-6

Elementer halde bulunan C atomlarinin miRtarinin tayin edildigi testtir. Termal stabilite, PE malzemedeRi antioRsidan RatRinin, yURseR
sicaRlIR sartlarinda oRsijen ortaminda malzemenin oRsidasyona ugra-
IKarbon siyahi diger adiyla is Rarasi lastikR seRtorunun ana hammaddelerinden biridir. HDPPE borular- masini onledigi suredir. Bu test malzemenin imalat, Raynak ve uzun
da Rullanilmasinin asil amaci ise renRlendirici 6zelliginin yani sira UV-stabilizatoru olaraR RullaniimakR- donem dayanim sartlarinda ne Radar iyi stabilize oldugunun olcusudur.
tadir. Sayet malzeme iyi stabil hale gelmezse, eRstruzyon, RaynaR veya
yuRseR sicaRliR uygulamalarinda bozulmaya baslayacak olup bunun
AdirhkRga % 2- 2,5 arasindaRi Rarbon siyahi miRtari, yerustu uygulamalarinda gunes isidina maruz sonucunda ise boru 6mrU azalacaRtr. Borunun uzun déonem perfor-
Ralan borularda UV radyasyona Rarsi en etkin Rorumayi saglamakRtadir. mansinda termal ve oRsijen etRiler ile polimer yapisinda bozulmanin
incelendigi testtir. Malzemeye ylRseR sicaRliR altinda oRsijen verilme- =5
Boru govdesinin UV Isinlara muRavemetinin saglanmasi i¢in yapisinda bulunan Rarbon miktarinin si ile soR sartlandirma sartlari olusturularak bozulma siiresi tespit edilir.

7% olaraR tespit edilmesi amaci ile yapilir. Azot gazi ile
yuRseR isi firlninda yakRilan numunede yanmayan Risim
olan Rarbonun miRtar1 % olarak hesaplanir.

Deneyin Yapilisi :

+ Bir deney parcasi, deney parcasi Rabina Ronur. Bu sirada deney
parcasl ile Rap arasinda mumRuUn oldugunca iyi bir temas olmalidir. {
+ Deney parcalari, borunun veya eRleme parcasinin i¢ veya dis ylzeyin-
den ResilereR ¢iRarlmigsa, bu yuzey yuRari geleceR seRilde deney
parcasli Rap icine yerlestirilir.

+ Deney parcasini iceren ac¢iR veya havalandirilabilen bir aliminyum
Rap ve bos bir aliminyum referans Rabi cihaz icine yerlestirilir.

+ DSC cihazinda 50ml/dR + %10 hizla azot aRisi saglanir. Azottan, oRsijene gecis yapildiginda gazin ayni
aRista gecip ge¢medigi Rontrol edilir. Daha sonra cihazdan 50ml/dR + %10 hizla oRsijen gecirilir.

+ Cihazin firin1 3 daRiRa sureyle azot gazi verilereR sistemdeRi oRsijen uzaRlastirilir. Cihaz 50°C olan
baslangi¢ ortam sicaRligindan, sabit deney sicakligi olan 200 °C'a Radar 20°C/dR hizda isitilir ve bu sicaRliR-
ta Rararl hale gelmesi icin beRlenir. Enerji aRis farRi (AQ) veya sicaRliR farki (AT)'nin zamana Rarsi grafige
gecirildigi bir termogram Raydedilmeye baslanir ve ulasilan ilR 200 °C sicaRliIR degerindeRi sure tO olarak
Raydedilir.

+ tO dederinden tam 3 daRika sonra cihazdan oRsijen gecirilmeye baslanir ve bu noRta termogramda tl noRk-

Deneyin Yapilisi :

+Cihaz 550 °C ye isitilir.

+ Azot gazi acilarak istenen debiye getirilir.

+[Porselen RayiR i¢cine 1 gr malzeme tartilaraR, 1sitma
zonuna Ronur. YaRlasiR 45 dR beRletilir.

+ Porselen RayiR ¢iRarilarak tartilir ve desikRatone alinir.
+ Cihaz 900 °C ye isitilrr.

+ IKayIRcIR teRrar cihaza Ronulur ve malzemede Rarbon
siyaht ucurulur.

+ Porselen RayiR ciRarilir ve desikRatorde sabit tartima
gelene Radar beRletilir, ardindan tartihr.

Sonucg: tasi olaraR isaretlenir. Termogramda oRsidasyon sonucu ekRzotermiR bir olay elde edilinciye Radar(Numune
@ @ bozuluncaya Radar) termogram Raydina devam edilir.
" TS EN 12201 - 2 +Al standartlarina gore . _ - Bozulma suresi Raydedilir.
TURKA[X] rarbon siyahi miRtari Rutlece % 2 - 2,5 olmalidir. . TURKA[X
@ @ Sonuc :
— o TS EN 12201 - 2+Al standartlarina gore O.L.T = 20 dakiRa olmalidir.
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Pigment veya [Karbon Siyahi Dagilim
Derecesini Tayini Testi

NETOOR

Zirkiye nin Borusu..

Deney Metodu : TS ISO 18553

IKarbon siyahinin malzeme icerisinde homojen bir seRilde dagilmamasi durumunda, bazi bolgeler
gunes radyasyonu ve Isi gibi ¢cevresel sartlara Rargi Rorumasiz RalacaRtir.

IKorumasiz alanlar ise zayif noRtalar olup bu noRtalardan malzeme diger yerlere Riyasla coR daha
hizli seRilde bozulmaya baslayacaRutir. llave olarakR malzeme gevseRlesir ve catlama baglama noRtasi
olusturur. Bu nedenle malzemenin homojen dagilimi hayati Gneme sahiptir.

Malzemenin yapisindaRi homojen pigment dagilminin
incelenmesi amaci ile yapilir. Siyah borular i¢cin 20+10 pm, renRli
borular icin 60+20 pm Ralinhginda alinan Resit mikRroskop ;
altinda incelenereR derecelendirme yapillir. —

Deneyin Yapilisi :

Kontrol edileceR malzeme ince film haline getirilereR
miRroskRop altinda incelenir.
Sonucg:

TS EN 12201 - 2+Al standartlarina gore
dagilim derecesi derece 3’ den RucuR olmahdir.

est
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YogunluR Tayini

Deney Metodu : TS EN ISO 1183-1 (Metot A)

Malzemenin birim hacmindeRi agirliginin tespit edilmesi amaci ile yapilir. Analitik Terazi ile malze-
menin once havada daha sonra yogunlugu onceden bilinen sivi icinde tartilmasi neticesinde hesap yon-
temi ile yogunluR bulunur.

Deneyin Yapilisi:

+Hazirlanmis olan numunelerin 1 gramdan az olup olmadigi teR teR tartilarakR dogrulanir.
+ Deney numunesinin ve daldirma sivisinin ortam sicaRligina (23°C + 2) gelmesi
beRlenir. Ortam sicaRligi ve daldirma sivisinin sicaRligi olculdr.

+ Ortam sicaRligina gelen daldirma sivisinin yogunlugu piknometre ile olcular.

+ Tarumi yapilacakR numune hassas terazi Refesinin tam ortasina Ronulmalidir.

+ Tarum islemi yapiliyor iRen terazinin RapaRlari her bolgede Rapali olmalidir.
+Hazirlanmis olan numune hassas terazide tartilir.

+ Daldirma Rabi daldirma sivisiyla doldurularaR terazinin icine yerlestirilir. Terazi
agirhk degeri sifirlanir.

+ Hassas terazide tartilan numune terazi icindeRi daldirma sivisina atilarak agirliR
olcimu yapilir. Numune daldirma sivisinin icinde iRen hava Rabarciginin olup olma-
digi Rontrol edilir. Terazi gostergesinde degisen agirlik sabit Ralana Radar beRlenir.
+Olcilen biitin agirliklar 0,1 mg dogrulukta yapilir.

Yogunluk Hesaplanmasi:

pS:mSA X plL / mS,A - mS,IL formUlu ile g/cm? olarak hesaplanir.

pS: Numune Yogunlugu

mS,A: Daldirma Sivisinin Yogunlugu

plL: Terazinin Ust Refesine Ronulan numunenin agirhgi (havadaki agirliR)
mS,IL: Daldirma sivisi icerisindeRi agirhR

@ Sonuc:
. TS EN 12201-2+Al Standardina gore = 0,930 g/cm3 olmasi istenir.
TURKA[K

)

es
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Ucucu Madde Muhtevasinin Tayini

NETOOR

Ciye sin Brrunsa..,

Deney Metodu : TS EN 12099

PE boru malzemelerinin 105°C ‘de ugucu madde muhtevasi tayin edilir.
Deneyin Yapilisi:

+ Tartim Rabi ve Rapadi temizlenereR sabit tartima getirilir ve oda sicaRldindaRi bir desikator icinde en az
30 daRiRa sureyle beRletilir.

+ Tartim Rabi ve Rapagdi desikRatorden ¢iRartilarak, O,1 mg yaRlasimla Rutleleri, mO, tayin edilir. KapaR
desiRatore yerlestirilir.

+ [Kabin icerisine yaRlasiR 25 gramlik numune Ronularak Rabin, Rapagin ve deney numunesinin Rutlesi,
m1 , birliRte tayin edilir.

+ Tarum Rabi, (105 + 2)°C sicaRliRtaRi bir etive Ronulur.

+(65 £ 5) daRiRaliR sUreden sonra, tartim Rabi ettivden ¢iRartilarak desiRator icerisine Ronulur ve oda si-
caRhdginda en az 1 saat beRletilir.

+[Kabin Rapadi RapatilaraR, icindeRi madde muhtevasi ile birlikRte O,1 mg yaRlasimla Rutlesi, m2, tayin
edilir.

Ucucu Madde Muhtevasinin Hesaplanmasi:
Deneye tabi tutulan Rutlenin, ugucu madde muhtevasi,
myv, asadida verilen esitlir RullanilaraR hesaplanir.

m, - m
N, = 2 x10F
m 1 - m 0

mv : Ucucu madde muhtevasi (105 + 2)°C de, mg/Rg

mO : Kapadi ile birlikRte bos tartim Rabinin Rutlesi, g

m1 : Kapadi ile birlikte Rabin ve deney nhumunesinin Rutlesi, g
m2 : (105 £ 2)°C sicaRliRta etuvde beRletildikRten sonra,
RapakRli tartim Rabinin ve geri Ralan madde muhtevasinin

@ toplam Rutlesi, g

TURKAK Sonug_'
TS EN 12201-2+Al1 Standardina gore < 350 mg/Rg olmasi istenir.

Test
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Boyca EsRi Halini Alma Tayini

Deney Metodu : TS EN ISO 2505

TermoplastiR borularin boyca eski halini alabilme 6zelliginin tayini icin hava icinde uygulanan bir yon-
temi Rapsar. Et Ralinligi 16 mm’den daha blUyUR olan borular icin boyca esRi halini alabilme oraninin él¢tilmesi
uygun dedildir. Belirli uzunluRtaRi bir boru parcasi hava isitmali etlv icine yerlestirilir ve burada belirli bir si-
caklirta belirli bir streyle tutulur. Boru parcasinin isaretlenmis Risminin uzunlugu, ayni Rosullar altinda 1sitma
isleminden once ve sonra olculur. EsRi halini alabilme 6zelligi, uzunluRtaRi degisimin ilR uzunluga orani olup
yuzde olarak verilir.

Deneyin Yapilisi:

+ Deney parcalari, hava dolasimli etuv icine serbestce hareRet edebi-

leceR seRilde asili halde yerlestirilir. Bu RonumdaRi deney parcalari ® oiias
birbirine, etlv Renarina veya tabanina degmemelidir.

+ Deney parcalar yerlestirildigi Ronumda asadida belirtilen surede
tutulur. Deney parcasinin isaretlenmis iRi cemberi arasindaRi Risminin E )
belirtilen sicaRliRta Ralmasi saglanir. .

e < 8icin 60 daRika
8< e <16icin 120 daRikRa

Deney parcalari etuvden disari alinir ve ayni Ronumda serbest Ra-| ...
lacaR seRilde asili halde beRletilir. (23 + 2)°C sicakRliga Radar soguduR-
tan sonra isaretli Risimlar arasindaRi mesafe, L, ylzeydeRi Ravislen-
meler de dikRRate alinarak olcular. A

'
s
|
(i

Hesaplama:

R, =2 x 100 AL — L NS
al¥ ;

@ LO : etive Ronulmadan 6nce isaretler arasinda borunun ana ekRseni boyunca olctulen mesafe,mm
- L :etlvden ciRarilip ortam sartina geldikRten sonra isaretler arasindaRi mesafe, mm
TURKARK

@ Sonug:
o — TS EN 12201-2+Al Standardina gore < %3 olmasi istenir.

IKALITE KONTROL




NETOOR

Zirkiye nin Borusu..

Boyutlarin Tayini

Deney Metodu : TS EN ISO 3126

Termoplastik boru ve baglanti parcalarinin boyutlarinin belirlenmesine ait metodu Rapsar. Boru ve
baglanti parcalarinin, uygun dlcum eRipmanlariyla caplari, uzunluRlari, et RalinliRlari, ovalliRleri, diRliR ve
geometriR sinirlari olculur.

Et Kalinhgi Olgiimii:

Kullanilan élgum cihazlarinin dogrulugu ve 6lcum sonuclari asagidaRi tabloya uygun olmalidir.
. Olgiim Sonucu I¢in Cihazin | En Yakin Aritmetik Ortalama
Et Kalinhg R -
Hassasiyeti Degeri
<10 0,03 0,05
> 10ve €30 0,05 0,1
> 30 0,1 0,1

Maksimum ve minimum et kRalinligi:
Olcum yapilacaR Resitlerde maRsimum ve minimum et RalinliRlari gézlemlenerek dlcumler buralardan

yapilir ve Raydedilir.

Ortalama et kRalinligi:

Ortalama et Ralinligl, Resit Gzerinde esit araliRlarla isaretlenen alti noktadan yapilan olglmlerin ortala-
masidir. Olculen deger yuRaridaRi tabloya uygun sekRilde yuvarlatilir.

Dis Cap Olciimii:

Kullanilan olcum cihazlarinin dogrulugu ve olcum sonuclar asagidaRi tabloya uygun olmalhdir.

est
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Nominal Cap Olgiim Sonucu Igin Cihazin | En Yakin Aritmetik Ortalama
DN Hassasiyeti Degeri
< 600 0.1 0.1
600 < DN < 1600 0,2 0,2

> 1600

1

1

&

Boyutlarin Tayini

Maksimum ve minimum c¢ap élctimui:

IKesit Uzerinde olcum cihazi hareRet ettirilereR makRsimum ve minimum c¢ap bulunur ve Raydedilir.

Ortalama dis cap élctimui:

Ortalama dis cap dogrudan olcum yapilaraR 1t dedgerinden hesaplanir veya Resit uzerinden duzenli
araliRlarla asagidaRi tabloda belirtilen sayl Radar yapilan dlcumun aritmetiR ortalamasidir.

Boru Veya Parcanin Nominal Boyutu Cap Olgiimleri Sayis
<40 4
> 40 ve £ 600 6
> 600 ve < 1600 8
> 1600 12

es
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Uretim Ozellikleri Genel Ozellikleri

PE8O Dogalgaz Borulari ; eRstruder hatti denilen maRineler grubun- PE 80 Dodgalgaz Borulari ; dogalgaz hatlarinda 4 bar basingli olan Risim-
da UretilmeRtedir. Boru tUretim araligi @ 25 - 500 mm‘dir. EleRtrofliizyon larinda Rullaniimaktadir. Dogalgaz hatlar, 20 bar'liR ¢eliR boru, 4 bar'liR ara
fitingleri ise enjeRsiyon makinelerinde Ralip ile seRillendirilerek tretilme- hat ve O,4 bar’'lik bina i¢i hatlarindan olusmaktadir.
Rtedir.

EleRtrofuzyon fitingleri icerisine baRir yerlestiriimesi fitingi RompleRs hale getirmeRtedir. Telin birbir- 20 bar’'lir Risimlarda Rompozit yapidaRi polietilen borular deneme makRsatl Rullanilmaya baslanmistir.
ine degmemesi Raynagin yapilabilmesi icin coR dnemlidir. Standartlarin olusmasi ile Rullanimi yayginlasacakRtir. Bina icinde de yangindan etRilenmeyeceR Rompozit
borular Uzerinde ¢alismalar devam etmeRtedir.
Fitingler borularin dis yuzeyindeRi oRsit tabakasi alindiRtan sonra, boru tzerine gecirilir. Fitinglerin
uzerindeRi metal pime RaynakR maRinesi Rablolari takilir. Barkot ile oRutulduRtan sonra maRinenin
hafizasindaki Raynak parametrelerine gére RaynaR yapllir. Dogalgaz borulari PE8O sinifindadir. Orta yogunluRta ulasilabilen ¢evresel gerilme dederi suan igin 8.0

Mpa’ dir. Bu deder yuRkseldikge et Ralinligi azalacak ve iceriden gecen akRisRan miRtari da artacaRtir.
Pim yanindaRi bosluRlardan polietilenin Rabarmasi Raynadin sagliRl oldugunu goéstermeRtedir.

Isciye yapilacaR islem birakmamasi ve Raynak bélgesinin genisligi ile en emniyetli ve en pahali Raynak

yontemidir. PE8O borulari SDRI1 sinifindan olduRlarindan su icin RullanildiRlarinda PN 12,5 bar basingta Rul-
lanihirRen emniyet Ratsayisinin 1,25 yerine 2,5 olmasi ile dodalgaz hattinda 4 bar basingta Rullanilabilirler. Po-
limer zinciri hidroRarbon yapilardan etRilendigi icin emniyet Ratsayisi yuRseR secilmistir.

Ustiinliikleri ;

+ ElastiR yapisi ile depremden etRilenmez. Ultrasonic ol¢u Rontrol ve ayar donanimi ile dogalgaz borulari sureRli 6lgilmeRte ve borunun dlgulerinin
toleranslar dahilinde Ralmasi saglanmaktadir. Hammaddenin Girig IKalite KontrolUunden baglayan sureg

+ SicaRliRlar -40 °C ye dustuginde de elastik dzelliRlerini Rorur. Uretim, laboratuvar testleri ve final Rontrolden sonra musteriye teslime Radar devam etmeRtedir.

+IKangal olarak santiyede Rullanilabilir.

Borular Rangal olarak uretilebildiRleri icin dosemede buyuRk RolaylRlar saglarlar. IKaynak miRtari

+ Kimyasallara yuRseR dayanim gosterir. dusttigunden Risa hatlar dosenebilir ve fiting ve iscilik tasarrufu saglarlar.

+IcerideRi aRiskandan ve disaridaRi toprak yapisindan dolayi
Rorozyon olmaz.

+Yogunlugu 0,940 gr/cm3 oldugundan celikten 8 Rat hafiftir.

+IKanal disinda birlestirme islemi yapilip Ranala sonra
birakilabilir.

+ Hafriyat miRtarini azaltr.

+ Zeminin dereceli olarak hassas Razilmasina ihtiya¢ gostermez.

PE80/PEIOO0 DOGALGAZ BORUSU 74 PE8O/PEIOO0 DOGALGAZ BORUSU 75




NETOR

Zirkiye nin Borusu..

Boyut/AgirlikR Tablosu

PE 80 SARI DOGALGAZ ET KALINLIKLARI VE GRAMAJ TABLOSU

SDR 17 SDR11 SDR9
Birim Birim Birim
DN| e.a (Agirhk) DN B i (Agirhk) DN e (Agirhk)
‘mm| mm kg/m mm mm kg/m mm mm kg/m
20 20 3,0 0,17 20
25 25 3,0 0,22 25 3,0 0,22
32 2,3 0,21 32 3,0 0,29 32 3,6 0,34
40 2,4 0,31 40 2 4 0,44 40 4,5 0,53
50 3,0 0,47 50 4,6 0,69 50 5,6 0,81
63 3,8 0,75 63 5,8 1,09 63 7ol 1,3
75 4,5 1,05 75 6,8 115l 75 8,4 1,82
| 90 5,4 1,51 90 8,2 2,20 90 10,1 2,63
110 6,6 2,24 110 10,0 3,25 110 12,3 3,91
| 125 7,4 2,86 125 11,4 4,22 125 14,0 5,05
[ 140 8,3 3,59 140 12,7 22 140 15,7 6,35
160 95 4,68 160 14,6 6,90 160 17,9 8,27
180 10,7 Azl 180 16,4 8,71 180 20,1 10,45
1200 11,9 4,29 200 18,2 10,75 200 22,4 12,94
225 13,4 925 225 20,5 13,61 225 25;2 16,37
1250 14,8 11,33 250 22,7 16,80 250 27,9 20,15
: 280 16,6 14,23 280 25,4 21,03 280 31,3 25,31
315 18,7 18,02 315 28,6 26,67 315 39,2 32,03
355 21,1 22,94 355 32,2 33,80 355 39,7 40,70
400 23,7 29,00 400 36,3 42,93 400 44,7 51,65
450 26,7 36,75 450 40,9 54,42 450 50,3 65,38
500 29,7 45,42 500 45,4 67,11 500 55,8 80,60
560 33,2 56,87 560 50,8 84,12 560 62,2 100,72
630 2,4 72,07 630 57,2 106,54 630

PE80/PEI00 DOGALGAZ BORUSU
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Uriin Bilgi Féyi

Numune

Yapilan

Deney

Sonra I¢ Basinca
Direncin Tayini

EN 12106

Biri ist Ozellikl Deney Sonucu
Tanimi Deneyler Standard: i e e n
Borular, herhangi bir biytiteg
kullanilmadan aplzk
muayens edildigir
vazeyleri dizgin olmal ve
herhangi bir cukur, ¢atlak veya
orunun bu standarda
uygunluguna engel olusturacak
2 cc_ Baviitme benzeri difer yizey kusurlan
Goriinis ve TS EN 1555-2 Oll}’nadal‘ bulunmamalidir. Boru uglan,
R 1: P ) boru eksenine dik olarzk ve Uygun
£n %-orsel diizgiin kesilmelidir.Borular,
Cozlemler siyzsh (PE8C veya PE100Q), san
(PESQ) veya turuncu (PE100)
renkie olmahdir. Aynca ulusal
tercihlere gdre siyah PESO
borular san tamma seridi ile
tanmimlanabilir, siyah PE100
borular san veya turuncu tamma
seridi ile tammlianabilir.
Boyut Ol¢timieri
Boyut Olcimi | TS EN I1SO 3126 mm TSEN1555-2 Uygun
MFR- Kitlesel
Erime Akis Hiz: . i Hammadde ile Boru Arasindaki "
Tayini 15O 1133-1 gr/10 min fark max %20 olmaldr. Uygun
(190 =C/5.0 kg)
P i TS EN ISC
Yogunluk Tayini ; griem = 0,930 = 0,930
PE 80 1183-1
Dogalgaz CIT-Oksidasyon
Borusu lndijksiyon " g < &
Stresi Tayini 15O 11357-6 Dakika z20 z20
(200 =C)
_ Cekme
Czelliklerinin ISO 6259-1-3 % = 350 z 350
Tavyini
ic Basinca
Direncin Tayini T]S]?;]_l]_s,)o bar Hasar Clugmamast Hasar Yok
(80 @C 165 saat ) -
Pigment veya TS 1SO 18553
Karbon Siyahi BS 2782-8 : Derece < Derece 3 < Derece 3
Dagihm Tayini Metot 823A
Boyca Eski <
TS EN ISC
Halini Alma 2505 % <3 <3
Deneyi -
Borularin TS EN 1555-2 Sartlandirma &ncesinde
Cevresel Olarak TS EN 1SO ve sonrasinda dis cap U
Eski Haline 1167-1-2 mm Slctimi TS EN 1555-2 ygun
Dénmesi Deneyi ye uygun clmahdir.
Sikistirma
islemni r TS EN 1555-2
Gl : bar Hasar Olusmamast Hasar Yok

PE8O/PEIOO0 DOGALGAZ BORUSU
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IKorige Boru Nedir?

NETOR

Tirki e nin Borush..

AtIR su uzaRlastirma sistemleri gereR insan saglgi gerekRse doga
icin oldukRc¢a onemlidir.
Bu yuzden gereR isletme gereRse insaat maliyetleri icin dogru malzemel-
eri Rullanmak olduR¢a 6nemlidir. HDPPE esasli Korige IKanalizasyon Boru-
arl atiR su uzaRlastirma sistemleri icin en iyi borulardir.

HDPE esasli Rorige borularla yapilan atiR su uzaRlastirma sistemleri daha fazla 6mre ve daha Rolay
isletime sahiptir. Ayrica naRliye maliyeti beton borulara gore olduk¢a dusuRtur.

Uretim Siniflar : SN4 — SN8
HDPE Esasl Korige Boru Standartlari : EN 13476 — 3 / TS EN 13476 - 3

Carpanlar:

100 mm =150 mm - 200 mm

250 mm - 300 mm - 400 mm - 500 mm
600 mm - 800 mm - 1000 mm

Kullanim Yerleri ;

+ Kanalizasyon Hatlari

+ Atk Su Drenaj Hatlar

+ Cazibeli Sulama Hatlan

+ AtR Su Aritma Tesisi Basingsiz Hatlari
+ IKanalizasyon SebeRe Hatlari

+ Yagmur Suyu Hatlar

+ AtIR Su Desarj Hatlari

BT crifez Borusu

Ana KollekRtor Hatlari

IKORIGE ALT YAPI BORUSU

IKorige Borunun Avantajlari

+ YiikseR aRis performansi elde edilir. ic piiriizIiliR Ratsayisi diisiiik old-
ugundan, daha dusUR capli borularla ayni debiyi saglamakR mumRunddar.

+ AtR sularda bulunan Rimyasallardan etRilenmez.
+IKorozyona Rars1 yuRsekR muRavemet gosterirler.

+ Sismik hareRetlerden etRilenmezler.

+ Adir trafiR ve toprak yURlerine Rarsi dayaniRlidir.

+En az 50 yil boyunca sorunsuz calisir.

+ Asinmaya Rarsi dayaniRhligi en fazla olan malzemedir.
+ ic ice yiiRlenebildiginden dolayi nakliyesi ve stok sahasi ydniinden avantaj sadlar.
+ Isletme maliyetleri diger boru sistemlerine gére daha diistRtdir.

+ %100 sizdirmazliR saglanir.

+ Firesiz calisma imRani sunar.

+ Tamir ve bakRimi olduR¢a Rolaydir.

+ BitRi ve agag¢ RORleri boru icine giremez.

IKORIGE ALT YAPI BORUSU



HDPPE ve KKorige Borularin TeleskRopik

YuRleme Avantaji

NETOR

Ziirkiye uin Borusn..

Polietilen borularin hafif olmasi tasinmasini, sahada uygulamasini
Rolaylastirmaktadir.

Bunlarin disinda yuiRlenmesi ve naRliyesi esnasinda hafifiligi, teleskopik yliRlemeye de olanak
saglamaktadir.

Bu yuRlemede en buyuR ¢ap borunun icine sirasiyla bir RUCUR ¢ap, onun icine bir diger RUCUR cap
Ronularak yuRleme yapilabilir.

Polietilen borular hafif oldugu icin, tonaj sinirlari asilmadan i¢ ice makRsimum sayida boru Ronulabilir.
TelesRopiRk yuRleme tir basina makRsimum metrajda PE boru sevRini mumRun Rilar.
Borular hafif oldudu icin birbirine ¢oR yaRin caplar bile i¢ ice Ronulabilir.

ic yiizeyleri piiriizsiiz oldugu icin bir biri icinden RolayliRla siiriilerer ciRartilabilir.

IKORIGE ALT YAPI BORUSU

IKORIGE ALT YAPI BORUSU
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Drena] Bor Avantajlarl
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DeliRli Drenaj Boru Nedlr? l




Drenaj Boru Nedir? Drenaj Boru Avantajlari

AS {
Tirki e nin Borush..

Polietilen Rimyasallara ( asitler, bazlar, tuzlar, vb. ) dayanimi en Drenaj borular ; yer alti ve yer ustunde olusan ve durgun olan zararl su-
yUuRseR olan altyapi malzemesi boru turlerinden biridir. Buna eR olarakR larin bélgeden uzaRlastirlmasinda Rullanilan malzemeden imal edilen daire-
esneRligi, yuRseR darbe dayanimi, Rolay birlestirilebilir (RaynaRla) ve sel Resitli borulardir. Toplayici borular yardimiyla gelen sularin drenaj Ranali,
sizdirmaz eR yeri birlesiminden dolayi 6zel saha uygulamalarinda en ¢oR dere veya nehir gibi yerlere tasinmasinda Rullanilir.
tercih edilen altyapi borusu olmakRtadir.
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Avantajlar ;

+ Toprak alti 6mru 50 yil olup naRliyesi ve dosemesi Rolaydir.

Artan ¢cevre Roruma bilinci Avrupa, AmeriRa gibi gelismis UlRelerin ardindan ulRemizde de ¢op de-
polama alanlarinda onemli degisiRliRleri beraberinde getirmistir. Son 20 yilda GUlRemizde bircoR beledi-
yenin modern ¢op depolama alanlarina ( landfill ) sahip oldugu goérilmeRtedir. Bu sahalarda olusturulan
sizdirmaz zeminlerden, uzerlerine Ronulan tonlarca agirhginda ¢copun sizinti suyu HDPE ( Yuksek Yogun-
luRlu Polietilen ) borular araciligiyla uzaklastirilir. Ozellikle Rullanilan HDPE tiirii effektif ic cap sunmasin-
dan dolayi PEIOO dur.

+ Boru UzerindeRi deliRler cidar halRalarinin i¢ yuzeyine acildigi icin
tiIRanma yapmaz.

+ Fire ihtimali yoRtur.
+ Kumlu topraRlarda filtre malzemesine ihtiyag duymadan Rullanilir.

+ GereRtiginde deliksiz olarak da uretilebilir.

DRENAJ BORU DRENAJ BORU




DRENAJ BORU

Drenaj Boru Kullanim Alanlari

+ Tarin arazilerinde bulunan zararl sularin uzaRlastirilmasinda
+Insaat alaninin temel drenajinda

+Camurlu ve balciRll arazilerin islahinda

+ IKarayollari banket islahinda

+ Tabaninda su olan yapilarin taban suyunun uzaRlastiriimasinda

DeliRli Drenaj Boru Nedir?

Boru et Ralinligi duvari, projesine gore dedisen RUcUR caplarda (10 - 20
mm ) sik araliRli cevresel deliRlendirilereR, PEIOO borularin sizinti sularini
drene etmesi saglanir. Cevresel delikRlendirme cevresel olarak 220° - 360°
arasl acllarda olabilmeRtedir. Secim Rriterleri beRlenti sizinti suyu debisi,
tastyici boru capi, doseme egimi, boru Ustu depolama yuRseRligi vb.

Modern ¢op sahalarinin ( landfill ) yaninda deliRli drenaj amach PE10O borular metal madenciligi islet-
meciliginde de Rullanilir. Ozel metal madeni cevher yikama sahalarinda, altin madeni isletmeciliginde Rul-
lanilan Rimyasallarin topraga Rarisip Rirletme risRine Rarsi, sizdirmaz zeminler uzerinde yapilan yiRama son-
rasi Ralan Rimyasallar drenaj amaclh PEIOO borular ( deliRlendirilmis ) araciidiyla toplanir ve bertaraf/teRrar
Rullanim amacli uzaRlastirilir.

DRENAJ BORU







NETOR

Zirkiye nin Borusu..

Referanslarimizdan Bazilari

Hafik Su Sebekesi

Referanslarimizdan Bazilari

| 2013 DevletSulsleri Genel Mudurlugu Sivas 110-400 PN5-PN12,5 90 km 2017-18 Devlet Su isleri Genel Mudrligi Diyarbakil Batman Sag Akim Sulama Sebekesi B6lim 2 110-560 PNG6-PNS 136 km
| 2013 Devlet Su isleri Genel Mudurlugu Sivas  Yildizeli Halkagayir Goleti Sulamasi 560-110 PN6-4 12km 2017-18 Devlet Su isleri Genel Mudurlugi Erzurum 6 Havuz Sulama Sebekesi icin Toplu Alim 110-630 PN6-PN12,5 82,5km
| 2013 DevletSulsleri Genel Mudurligu Sivas  Merkez Tutamag Goleti Sulamasi 630-110 PN4 8 km 2017-18 Devlet Su isleri Genel Mudurluga Diyarbaka Dicle, Kralkizi P-3 Pompalama Sulama Sebekesi 110-560 PN6-PN8 121km
‘ 2013 |Deviet Su isleri Genel Mudurluzu Sivas [HissSamacarGOKCH Sufinnas Shi- 310 el Gkm 2017-18 Devlet Su isleri Genel Mudrlugi Ankara 3 Havuzlu Toplu Alim Irr.Network Bala 110-710 PN6-PN12,5 99 km
2013 Devlet Sulsleri Genel Mudurlugu Sivas  Vildizeli Caglayan Goleti Sulamas! 560-110 PNE-4 12km 2017-18 Devlet Su isleri Genel Midurluga K.Maras Kilavuzlu Golet Sulama Sebekesi 3.Asama 110-560 PN6-PN8 47,5km
2013 _|[DevietSu tsler Genel Mudad i SEmsUn AvasyaTegors DestekGoietiSulanas ERRES e Hikn 2018 Devlet Su isleri Genel Midirluzu K.Maras Kilavuzlu Golet Sulama Sebekesi 2.Asama 110-710 PN6-PN8 92,5km
it LG SHERICETE DL 20EE LD H S S60-110 ENG LT 2018 Devlet Suisleri Genel Mudirlagi Elazg  Bingdl Yedisu Deresi Dizenleyici Sebekesi 110-1000 PN6-PN8 30km
2014 Devlet Su isleri Genel Mudurligu Trabzon Bayburt Merkez Saraycik Sulamasi 560-110 PN10-4 16 km . X R X L X
2018 Devlet Su Isleri Genel Mudurlugu Trabzon Giresun Alucra Goleti Sulama $ebekesi 110-800 PN6-PN12,5 45km
2014 Devlet Su isleri Genel Mudurlugu Trabzon Bayburt Merkez Sakizli Sulamasi 710-110 PN10-4 25km _— R = )
. 2018 Devlet Su isleri Genel Mudurlaga Isparta  Afyon Asarcik Golet Sulama Sebekesi 110-1000 PN6-PN8 44 km
2014 Devlet Sulgleri Genel MUdurlGgu Trabzon Bayburt Merkez Konursu Goleti Sulamasi 630-110 PN12,5-4 18km ) . g
> 2018 Devlet Su Isleri Genel Mudurlugu Balikesir Bigadic Ilyaslar Ovasi Sulama $ebekesi 110-560 PN6-PN12,5 51,5km
2014 Devlet Su isleri Genel Mudurlugu Trabzon Bayburt Cayiryolu Aydintepe Projesi Demir6zi Baraji Sulamasi ~ 630-110 PN10-5 103 km .
) 2018 Devlet Su Isleri Genel Mudurlaga Erzurum Coruh Havzasi Sulama $ebekesi 110-500 PN6-PN12,5 125 km
| 2014 Devlet Su lsleri Genel MudurlGgu Samsun Ladik Goleti Sulamasi 800-110 PN10-4 23km ) ) )
. . ; 2016-17 lller Bankasi A.S. Ankara  Kirikkale Bahsili llgesi Igme Suyu Sebekesi 90-280 PN10-20 89 km
2014-15 Devlet Su Isleri Genel MudurlGga K.Maras Afsin icme Suyu Sebekesi 110-560 PN10-PN25 87km : ; ;
o R o ) 2016-17 iller Bankasi A.S. Kayseri  Akkisla llgesi icme Suyu Sebekesi 90-280 PN10 20 km
2014-15 Devlet Su Isleri Genel Mudurlugu Trabzon Demirdzi Goleti Sulama Sebekesi 110-630 PN5-PN10 120 km . .
2015 Devlet Su isleri Genel Mudirlugi Sivas Hafik Pusat Ozen Sulama Sebekesi 3.Asamasl 110-630 PN5-PN10 65 km S SRR van EAOREESN 110-400 PN10-PN16 —
2016 Devlet Su isleri Genel Mudurligu Ankara  Cankiri Kursunlu igme Suyu Hatti 400-710 PN8 50 km RO ivas Belediyes] SES jeme sty bomsyMalAlminale] Sl Y 22k
2016 Devlet Su isleri Genel Mudurlugi Aydin  Denizli Honaz Pinarbagi Sulama Sebekesi 110-630 PN6-10 30 km 2013  Ordu Belediyesi Ordu Igme Suyu Borusu Mal Alim Ihalesi 355-75 P10 4km
2016-17 Devlet Su isleri Genel Mudurlugu Trabzon Sadak Baraji Sulama Sebekesi 1-2 Asamasi 110-560 PN6-PN12,5 214 km 2013 Amasya Belediyesi Amasya Igme SuyuDepolari Arasi Baglanti 355 PN20 1km
2016-17 Devlet Su isleri Genel Mudurlugi Sivas  Nevruz Goleti Sulama $ebekesi 1-2 Asamas! 110-560 PN6-PN10 81km 2013 Gurdin Belediyesi Sivas igme Suyu Borusu Mal Alim Thalesi 200 PN10 1km
2016-17 Devlet Su isleri Genel Mudrlagi Ufa  Virangehir Pompa Sulama Sebekesi 2.Asamas! 110-560 PN6-PN10 180 km 2013 Sivas il Ozel idaresi Sivas  igme Suyu Borusu Mal Alim ihalesi 63 PN10 80 km
2016-17 Devlet Su isleri Genel Muduirligi Sivas  Kocakurt Sulama Sebekesi 110-560 PN6-PNS 45,5km 2013  Giresun il Ozel idaresi Giresun  Hark ve Maksutlu Koyleri igme Suyu 110-40 PN25-16 16 km
2016-17 Devlet Su isleri Genel Mudirlugi Sivas  Giineykaya Goleti Sulama Sebekesi 110-630 PN4-PN10 133 km 2014 Giresun il Ozel idaresi Giresun Kdylere igme Suyu Gotiirme 75-40 PN20-10 19km
2017 Devlet Su isleri Genel Mudirltgu Van PAY Sulama $ebekesi 110-560 PN6-PN12,5 88,5km 2014 Bayburt il Ozel idaresi Bayburt Koylere igme Suyu Goturme 160-110 PN10 11km
2017 Devlet Su isleri Genel Mudurlugu Isparta  Afyon Cay Selevir Sulama $ebekesi 110-800 PN6-PN10 75,5km 2016-17 Antalya Su ve Atiksu idaresi (ASAT) Antalya Finike Bolgesi icme Suyu Sebekesi 110-450 PN16 81km
2017 Devlet Su igleri Genel Mudurligu Urfa Virangehir Pmp. Sulama $ebekesi 1-2 Asamasi 110-630 PN6-PN8 121,5km 2013 Ankara Su ve Kanalizasyon idaresi (ASKi) Ankara Caddelere igme Suyu Désenmesi 315-90 PN10 18km
2017 Devlet Su isleri Genel Midurlugi Kayseri  Biinyan Karadayi Sulama $ebekesi 110-630 PN6-PN8 47km 2014 Ankara Su ve Kanalizasyon idaresi (ASKi) Ankara Kazan ilgesi Caddelere igme Suyu Désenmesi 160-110 PN10 23 km
2017-18 Devlet Su isleri Genel Mudrlugi Sivas 5 Baraj Sulama $ebekesi igin Toplu Alim 110-560 PN6-PN8 84,5 km
2017-18 Devlet Su isleri Genel Mudurlugi Kars Arpacay Kogkdy Goleti Sulama $ebekesi 110-630 PN6-PN16 53,5km
/ SIVAS iL OZEL iDARESI °
o/ NG ASKIi
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NETOR

Zirkiye win Borusu..

THE INTERNATIONAL CERTIFICATION NETWORK

CERTIFICATE

TSE has issued an IQNet recognized certficate that the organization

NET BOR PLASTiK BORU INSAAT NAKLIYE MADENCILIK
LABORATUVAR HIZMETLERI TiC. VE SAN. A.S.

1.0SB 2.KISIM 4. CAD. NO'§
SIVAS / TURKIVE
has implemented and maintains a
OCCUPATIONAL HEALTH and SAFETY MANAGEMENT SYSTEM
which flfil the requirements of the folowing standard:

TS ISO 45001

Issued on: 24-04-2010
Expires on: 16-05-2021

s o docuron:

Registration Number : TR-OY-551/09-R18

S foR

Alex Stoichitoiu Gékgen Bircan Degerliyurt
President of IQNet Hekd of System Certification Group
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Akreditasyon Sertifikasi Eki (Sayfa 1/1)

Akreditasyon Kapsami

1 NET BOR PLASTIK BORU INS. NAKL. WAD. LAB. HIZWETLERI TC. VE SAN. A.§ Netab
s = Uygunluk Degertendime Laboratuvan

TURK. 1 Akreditasyon No: AB-0981.T

== p— —m |

poe Tronamn s>

O, H. ibrahim GETIN
Genel Sekreter

BELGELERIMIiZz

NETOR

Belgelerimiz

*
Iy
* ***
jokde™

THE INTERNATIONAL CERTIFICATION NETWORK
Annex to IQNET Certificate Number :TR-OY-551/09-R18

Name and Address of the certified organization

NET BOR PLASTIK BORU INSAAT NAKLIYE MADENCILIK
LABORATUVAR HiZMETLERI TiC. VE SAN. A.S.

1.0SB 2.KISIM 4. CAD. NO:5 SIVAS / TURKIYE
Scope of the Certificate

PRODUCTION OF

PLASTIC PIPES

the

<€ TURKISH STANDARDS INSTITUTION <@

TURK STANDARDLARI ENSTITUSU
TURK STANDARDLARINA UYGUNLUK BELGESi

TURKISH STANDARDS INSTITUTION
CERTIFICATE OF CONFORMITY TO TURKISH STANDARDS

TSE
BELGE NUMARAS! o £.0103
X oF LICENCE
BELGENIN ILK VERILIS TARIHI 23112000
IRST ISSUE OF LICENCE
it GEGERLILIK TARIHI 23112010
LICENCE VALID UNTIL
BELGE SAHIB KURULUSUN ADI NET BOR PLASTIK BORU INSAAT NAKLIYE MADENCILIK
NAME OF THE LICENCE HOLDER LABORATUVAR HIZMETLER| TICARET SANAY| ANONIM
SIRKETI
BELGE SAHIBI KURULUSUN ADRES! QCANZE SANAYIBOLGES! 2KISIM 4 CADDE NO'S
OF TH LICENCE SvAST
OReTIM YERIADI NET GOR PLASTIK BORY INSART NAKLIYE NADENGILIK
VAN OF THE MANUFACTURING PLACE LABORATUVAR HIZMETLER] TICARET SANAYI ANONIM SIRKETI
ORETIM YER ADRES| ORGANIZE SANAY] BOLGES! 2 KISIM 4.CADDE NO'S SIVAS
£S5 OF THE MANUFACTURING PLACE TURKIVE

IPTAL EDILEN BELGE NUMARASI (larts) 0330045201102
INDICATION OF SUPERSEDED LICENCE.

TESCILLITIcAR] MARKAS! NETBOR
GISTERED TRADE MA
wu TORK STANDARDI TS EN 12201-20A1 / Plst bory st Basnl o ve utanma

ATED TURKISH STANDARD. onaj o s s - poltion (°) B9l 2 Borlor
2201

BELGE KAPSAMI

COPE OF LICENCE.

Basing Altinda l¢me ve Kulanma Suyy. Kanalizasyon ve Drenaj Suyu lin Plasti Boru Sistemlers-Polietien (PE)
Bonar

PE 100, 016 mm (Dahi) - © 1000 mm (Oat
e i W (P 208 GENISLETIE 207715 NOLU KOMITE)

2Mav. PE 100, 16 mm (Dant) -2 1000 mm (Dan) Bon Grp 1234
Uygulama alani WP (KAPSAM GENISLETME 2017/85 NOLU KOMITE)

12112018
Belgelendirme Merkezi Baskan: Adina
AMAHMUT ULA

KAYSER| BELGELENDIRME MUDURO

ZERTIFIKAT | CERTIFICATE | CERTIFICAT | CERTIFICADO | CEPTUOMKAT | 3alsd | {EH | 218N

TURK AKREDITASYON KURUMU

) AKREDITASYON SERTIFIKASI

Deney Laboratuvar olarak faaliyet gosteren

NET BOR PLASTIK BORU INS. NAKL. MAD. LAB. HiZMETLERI
TIC. VE SAN. A.$ Netlab Uygunluk Degerlendirme Laboratuvar

{ ( Organize Sanayi Boigesi 2. Kisim 4. Cad. No'5 53060 SIVAS / TURKIYE

TURKAK tarafindan yapilan der
Standardina gore Ek'te yer alan kapsamlarda akredite ediimisti.

Akroditasyon No AB-0981-T
Akreditasyon Tarihi  : 12 Subat 2016

Revizyon Tarihi/No  : 28 Mayis 2018 /02

etim sonucunda TS EN ISO/NEC 17025:2012

Bu Sertfika. yukarida agik adi ve adresi yazih Kurulusun TS EN ISONEC 170252012

Standardina, igili Yonetmelk ve Tebiglere uygunlugunu sdrdirmesi
2020 tarihine kadar gegeriidic

L\
p

Or. H. ibrahim GETIN
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Certificate -No.  : 1915-1128-TAT-19-1S04427-1135
Applicant : NETBOR Plastik Boru insaat Nakliye Madencilik Laboratuvar
Hizmetleri Ticaret ve Sanayi A.S.

Organize Sanayi Bolgesi, 2 Kisim 4. Cadde No:5 Sivas

Manufacturer * NETBOR Plastik Boru insaat Nakliye Madencilik Laboratuvar
Hizmetleri Ticaret ve Sanayi A.S.
Organize Sanayi Bélgesi, 2 Kisim 4. Cadde No:5 Sivas
Product * Polyethylene (PE) Pipes
Type/Model(s) lerial HDPE PE-100
Nominal Pressure (PN) 4 Bar to 25 Bar
Nominal Outer Diameter (DN) : 16 to 1000 mm
Standard(s) / : ISO 4427-2:2007: Piastics piping iys'on‘” Polyethylene (PE) pipes and
Certification ftings for water supply - Part 2 Pipe

Basis

is submitted by the manufacturer to the initial type-testing of the product a factory production con
and to the further testing of samples taken at the factory in accordance with a prescribed test plan
and that the certification body TUV Ausria Turk has performed the initial inspection of the factory and
of the factory production control and performs the continuous surveillance, assessment and approval
of the factory production control,

Final Report No 1915-1128-1R01
Issue Date 28,06.2019
Expiry Date 27.06.2020
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TOV AUSTRIATURK Bolelendme
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