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Kalite güvence prosedürü
Quality Assurance Procedure
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Independet Laboratory That BORLAB Give Direction Quality Of Plastic Pipes...

TS EN 12201-3+A1 Basınç altında içme ve kullanma suyu, kanalizasyon ve drenaj suyu için 
plastik boru sistemleri - Polietilen(PE) - Bölüm 3:Ekleme parçaları
TS EN 12201-3+A1 Plastics piping systems for water supply, and for drainage and sewerage 
under pressure - Polyethylene (PE) - Part 3: Fittings



Plastik Boru Ve Vana Kalitesine Bağımsız Laboratuvar Olarak BORLAB Yön Veriyor...
Independent Laboratory That BORLAB Gives Direction Quality of Plastic Pipes...

info@borlab.com.tr

11

®

®

TS  EN  12266-1  Endüstriyel  vanalar  -  Metal  vanaların  deneyleri  -  Bölüm  1:  Basınç  deneyleri, 
deney prosedürleri ve kabul kriterleri
TS  EN  12266-1  Industrial  valves  -  Testing  of  metallic  valves  -  Part  1:  Pressure  tests,  test 
procedures and acceptance criteria
TS  EN  12266-2  Endüstriyel  vanalar  -  Metal  vanaların  deneyleri  -  Bölüm  2:  Deneyler,  
deney işlemleri ve kabul kriterleri
TS EN 12266-2 Industrial valves - Testing of metallic valves - Part 2: Tests, test procedures 
and acceptance criteria
TS EN ISO 4216-1 Aşırı basınca karşı koruma için emniyet cihazları – Bölüm 1: Emniyet vanaları 
TS EN ISO 4216-1 Safety devices for protection against excessive pressure – Part 1: Safety valves

TS EN 13476-3 Plastik boru sistemleri - Basınçsız, yer altı drenaj ve pis su için - Plastikleştirici 
katılmamış polivinilklorür (PVC-U), polipropilen (PP) ve polietilenden (PE) cidarları profilli boru 
sistemleri - Bölüm 3: İç yüzeyleri düzgün ve dış yüzeyleri profilli tip b borular, ekleme parçaları 
için özellikler, Tip B
TS EN 13476-3 Plastics piping systems for non-pressure underground drainage and sewer-
age - Structured-wall piping systems of unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC-U), polypro-
pylene (PP) and polyethylene (PE) - Part 3: Specifications for pipes and fittings with smooth 
internal and profiled external surface and the system, Type B 

İçmesuyu ve doğalgaz boru hatlarında kullanılan döküm vana standartları;
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Yoğunluk Tayini (TS EN ISO 1183-1)

Determination of Density (TS EN ISO 1183-1)

Malzemenin birim hacmindeki ağırlığının 
tespit edilmesi amacı ile yapılır. Analitik 
terazi ile malzemenin önce havada daha 
sonra yoğunluğu önceden bilinen sıvı içinde 
tartılması neticesinde hesap yöntemi ile 
yoğunluk bulunur.

This test is done for detecting the weight 
of the unit volume of the material. First the 
sample is weighed in the air with analytical 
balance. Then it is weighed in the liquid that 
known density. And the result is calculated.

MFR ( Melt Flow Rate - Erime Akış Hızı) Tayini 
(TS EN ISO 1133-1)

Determination of MFR ( Melt Flow Rate) 
(TS EN ISO 1133-1)
Malzemenin işlenmeden önce sıcaklık 
karşısında davranışının incelenmesi amacı ile 
yapılır. MFR cihazı ile yapılan testten çıkan 
numuneler analitik terazi ile tartılarak bulunan 
değerlerin gr/10 dk birimi ile sonuçları tespit 
edilir.
It is done with the aim of examining the 
behavior in response to temperature before 
processing the material. Values are determined 
in g/10 min.
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OIT Tayini (Oksidasyon İndüksiyon Süresi) 
(TS EN ISO 11357-6)

Determination of Oxidation Induction Time 
(OIT) (TS EN ISO 11357-6)

OIT, kararlı hale getirilmiş malzemelerin 
oksitlenmeyle bozunmasının bağıl ölçüsüdür. 
Bu, bir kalorimetrik ölçme yapılarak 
malzemenin belirli bir sıcaklıkta, oksijen 
veya hava içinde ve atmosferik basınçta 
ekzotermik oksidasyonunun başlangıcına 
kadar geçen süre olarak belirlenir. Polietilen 
malzemelerin OIT tayini genellikle 200°C de 
saf oksijen altında yapılmaktadır. PE borular 
için kriter oksidasyon süresi minimum 20 
dakikadır. OIT testi, PE boruların ve ekleme 
parçalarının imalat, kaynak ve uzun dönem 
dayanım şartlarında ne kadar iyi stabilize 
olduğunun ölçüsüdür. Şayet malzeme iyi 
stabil hale gelmezse, ekstrüzyon, kaynak veya 
yüksek sıcaklık uygulamalarında bozulmaya 
başlayacak olup bunun sonucunda ise boru 
ömrü azalacaktır.

OIT is the relative measure of oxidative 
degradation of stabilized materials. This is 
determined by a calorimetric measurement 
of the time required for the material to reach 
the beginning of exothermic oxidation at a 
specified temperature, in oxygen or air, and 
at atmospheric pressure. OIT of polyethylene 
materials is generally carried out under pure 
oxygen at 200 °C. The minimum oxidation 
induction time for PE pipes is 20 minutes. The 
OIT test is a measure of how well PE pipes 
and fittings are stabilized in manufacturing, 
welding and long-term strength conditions. If 
the material does not stabilize well, extrusion, 
welding or high temperature applications will 
start to deteriorate, which will reduce pipe 
life.
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Karbon Siyahı Miktar Tayini (TS ISO 6964)
Determination of Carbon Black Content 
(TS ISO 6964)

Boru gövdesinin UV Işınlara mukavemetinin 
sağlanması için yapısında bulunan karbon 
miktarının % olarak tespit edilmesi amacı ile 
yapılır. Azot gazı ile yüksek ısı fırınında yakı-
lan numunede yanmayan kısım olan karbonun 
miktarı % olarak hesaplanır.

Carbon black is in the pipe for resistance UV 
rays. %Carbon black content is determined 
in the pipe. % Carbon content of the sample 
is determined burned at high temperature in 
the furnace with the nitrogen gas.

Pigment veya Karbon Siyahı Dağılımının 
Derecelendirilmesi (TS ISO 18553)

Assessment of The Degree of Pigment or 
Carbon Black Dispersion (TS ISO 18553)

Malzemenin yapısındaki homojen pigment 
dağılımının incelenmesi amacı ile yapılır. Siyah 
borular için 20±10 µm, renkli borular için 
60±20 µm kalınlığında alınan kesit mikroskop 
altında incelenerek derecelendirme yapılır.

This is done with the purpose of examination 
of homogeneous pigment distribution in the 
structure of the material. The rating is made 
by examination under microscope sections 
taken at 20±10 µm for black pipe and 60±20 
µm thick for color pipes.
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Çekme Özelliklerinin Tayini 
(TS EN ISO 6259-1/3)
Determination of Tensile Properties 
(TS EN ISO 6259-1/3)

Malzemenin kopma anındaki uzama miktarının 
% olarak belirlendiği testtir. Üniversal Çekme 
cihazı ile yapılan Kopma uzaması testi sabit 
hız altında test edilen numunenin kopma 
noktasına kadar çekilmesi ile yapılır. Uzama 
miktarı cihaz üzerindeki ekstansometre 
yardımı ile otomatik olarak ölçülür.
Amount of time of testing elongation at break 
of the material is determined in %. The sample 
is taken to the breaking point at constant 
speed in the Universal Tensile Test Device. The 
elongation is measured automatically with an 
extansometer on the device.

Çekme Özelliklerinin Tayini 
(TS EN ISO 527-1-2)
Determination of Tensile Properties 
(TS EN ISO 527-1-2)
Deney metotları, belirli şartlar altında deney 
parçalarının çekme özelliklerinin araştırılması, 
çekme mukavemeti ve çekme modülünün 
tayini ile çekme gerilimi/uzama arasındaki 
ilişkiyle ilgili diğer özelliklerin tayini için 
kullanılır.
The methods are used to investigate the 
tensile behaviour of the test specimens and 
for determining the tensile strength, tensile 
modulus and other aspects of the tensile 
stress/strain relationship under the conditions 
defined.
Çekme gerilmesi (σ) - Stress (σ)	
Akma anında çekme gerilmesi (σy) - Stress at 
yield (σy)
Çekme mukavemeti (σm) - Strength (σm)
%x uzamadaki çekme gerilmesi (σx) - Stress at 
x% strain (σx)
Kopma anındaki çekme gerilmesi (σb)	 - Stress 
at break (σb)
Çekme uzaması (ε) - Strain (ε)
Akma anında çekme uzaması (εy)	 - Strain at 
yield – Yield strain (εy)
Kopma anındaki çekme uzaması (εb)	 - Strain 
at break (εb)
Çekme mukavemetinde çekme uzaması (εm) - 
Strain at strength (εm)
Anma çekme uzaması (εt) - Nominal strain (εt)
Kopma anında anma çekme uzaması (εtb) - 
Nominal strain at break (εtb)
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İç Basınca Mukavemetin Tayini 
(TS EN ISO 1167-1/2)
Determination of The Resistance to Internal 
Pressure (TS EN ISO 1167-1/2)

Boruların çalışma ömrünün hızlandırılmış 
olarak yüksek deney şartlarında belirlendiği 
bir test yöntemidir. Borularda; standartlarda 
verilen belirli bir sıcaklık, çevre gerilmesi 
ve süre altında iç hidrostatik basınca maruz 
bırakıldığında test süresi sonunda patlama 
olmamalıdır.

This is a method that is determined 
working life of pipe on accelerated high test 
conditions. Pipe should not be burst under 
a specific temperature, environmental stress 
and internal hydrostatic pressure given at the 
standard at the end of the test period.
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Uçucu Madde Muhtevasının Tayini (TS EN 12099)

Determination of Volatile Content (TS EN 12099)

Bu metod PE (polietilen) boru mazemesinin 105°C ‘deki uçucu madde içeriğini tayin eder.

This method determines the volatile content of PE pipe material at 105° C 

Boyutların Tayini (TS EN ISO 3126)

Determination of Dimensions (TS EN ISO 3126)

Bu tayin metodu, geometrik sınırlara uygunluğu kontrol etmek üzere çapların, uzunlukların 
ve et kalınlıklarının ölçülmesi işlemlerini kapsar.

This method of determination covers the measurement of diameters, lengths and wall 
thicknesses to check conformity to geometric boundaries.
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Etüv Deneyi (TS ISO 12091)

Oven Test (TS ISO 12091)

Plastik malzemelerin etüvde belirli bir 
sıcaklık ve süre uygulaması sonunda fiziksel 
değişiklik analizinin yapıldığı testtir.

The pipes are exposed to a certain period at 
a certain temperature in an oven. physical 
change analysis is performed on the pipe.

Uzunluğundaki Değişim Tayini 
(TS EN ISO 2505)

Determination of Longitudinal Reversion 
(TS EN ISO 2505)

Boruların bir etüv içinde belirli bir sürede ve 
belirli bir sıcaklığa maruz bırakıldıktan sonra 
% olarak ilk halinden ne kadar uzama veya 
kısalma davranışı yaptığının analiz edildiği 
bir test yöntemidir.

The pipes are exposed to a certain period 
at a certain temperature in an oven. By 
lengthening or shortening % of its original 
amount is measured.
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Çevre Boyunca Dış Darbeye Mukavemet 
Tayini (TS EN ISO 3127)

Determination of Resistence to External 
Blows By The Round (TS EN ISO 3127)

Bu deney, yuvarlak kesitli termoplastik 
boruların çevresi boyunca dış darbeye 
mukavemetinin tayini için bir metodu kapsar. 
Deney numunenin 0°C sıcaklıkta belli bir 
süre kondisyonlanması sonrasında ve belli bir 
zaman aralığında yapılır. Borunun dış çevresi 
boyunca önceden belirlenen bölgelere belirli 
yükseklikten bir kütle düşürülerek darbe 
uygulanır. Hasar oluşumu, partinin veya 
üretim biriminin gerçek darbe oranı (TIR) 
olarak kabul edilir. Burada TIR’ın en büyük 
değeri %10’dur.

This test encompasses a method for 
determining the outer impact resistance 
along the circumference of round cross-
sectioned thermoplastic pipes. The test is 
carried out at a temperature of 0 ° C for a 
certain period of time and at a specified time 
interval. Impact is applied to predetermined 
zones along the outer circumference of the 
pipe by reducing a mass from a certain height. 
The occurrence of the damage is regarded 
as the actual impact ratio (TIR) of the part 
or production unit. Here the greatest value 
of TIR is 10%.
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Çember Rijitliğinin Tayini (TS EN ISO 9969)

Determination of Ring Stiffness 
(TS EN ISO 9969)

Plastik Boruların dış yüklere karşı dayanımının 
belirlendiği bir testtir. Borulara belirli bir 
hızda %3 iç çap deformasyonu uygulanır. 
Uygulanan kuvvet değeri standartlarda 
belirtilen formülasyonda kullanılarak SN 
(Nominal Stiffness) değeri kN/m2 birimi ile 
bulunur.

It is a test that determines the resistance 
of the external load of plastic pipe. 3% 
deformation of the inner diameter of the 
pipe is applied at a given speed. Applied 
force value, SN value included with the unit 
kN / m2 using the specified in the standard 
formulation.

Halka Esnekliğinin Tayini (TS EN ISO 13968)

Determination of Ring Flexibility 
(TS EN ISO 13968)

Profil kesitli plastik boruların belirli bir hızda 
dış çapının %30 oranında sıkıştırılması 
sonunda boruda deformasyon, kuvvet 
kaybı, kırılma çatlama vb. davranış analizinin 
yapıldığı testtir.

At a certain speed of the plastic pipe by 
compressing the pipe by 30% of the outer 
diameter deformation, loss of strength, 
fracture, where the fracture behavior analysis 
is tested.
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Alın Kaynaklı Numunelerin Mukavemeti ve Hasar Tipinin Belirlenmesi (TS ISO 13953)

Determination of the tensile strength and failure mode of test pieces from a butt-fused joint 
(TS ISO 13953)

Bu deney, alın kaynaklı bir bağlantıdan alınan deney parçasının çekme mukavemetinin ve 
hasar tipinin belirlenmesi için uygulanır. Anma dış çapı 90 mm’nin üzerindeki PE borular 
arasındaki alın kaynaklı bağlantılar test edilir. Numune tipi, borunun et kalınlığına göre 
belirlenir. Numune sayısı ise numune çapına göre değişiklik gösterir.

This test is carried out to determine the tensile strength and the type of damage of the test 
piece taken from a butt-fused joint. The butt-fused joints between PE pipes with a nominal 
outside diameter of over 90 mm are tested. The sample type is determined by the wall 
thickness of the pipe. The number of samples determined according to the sample diameter.
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Hızlı Çatlak İlerlemesine Mukavemetin Tayini 
(RPC) (TS EN ISO 13477)

Determination of resistance to rapid crack 
propagation (RCP) (TS EN ISO 13477)

Bir termoplastik boruda, belirtilen bir 
sıcaklıkta ve iç basınçta başlatılan bir çatlağın 
yakalanmasını veya yayılmasını belirlemek için 
küçük ölçekli (S4) bir test yöntemidir. Belirli bir 
test sıcaklığına şartlandırılmış ve belirli bir test 
basıncında bir sıvı içeren, belirtilen uzunlukta 
termoplastik test borusunun bir bölümü, hızlı 
çalışan uzunlamasına bir çatlak başlatmak için 
tasarlanmış bir ucun yakınında bir darbeye 
maruz kalır. Çatlak başlatma işleminin kendisi, 
test borusunu mümkün olduğunca az rahatsız 
edecek şekilde tasarlanmıştır. Test borusu, 
çatlağın yakalanmasının veya yayılmasının 
meydana gelip gelmediğini belirlemek için 
incelenir.

This Method specifies a small-scale (S4) 
test method for determining the arrest 
or propagation of a crack initiated in a 

thermoplastics pipe at a specified temperature and internal pressure. A section of 
thermoplastics test pipe of specified length, conditioned to a specified test temperature 
and containing a fluid at a specified test pressure, is subjected to an impact near one end, 
designed to initiate a fast-running longitudinal crack. The crack-initiation process itself is 
designed so that it disturbs the test pipe as little as possible. The test pipe is examined to 
determine whether arrest or propagation of the crack has occurred.

Çatlak İlerlemesine Karşı Koyan Mukaveme-
tin Tayini (Yavaş Çatlak İlerlemesi Deneyi) 
(Çentik Deneyi) (TS EN ISO 13479)

Determination of resistance to crack propa-
gation – Test method for slow crack growth 
on notched pipes (notch test) 
(TS EN ISO 13479)

Bu Uluslararası Standart, poliolefin boruların 
yavaş çatlak büyümesine karşı direnci 
belirlemek için, dış yüzeyde işlenmiş 
uzunlamasına çentikleri olan bir boru 
üzerindeki hidrostatik basınç testindeki 

başarısızlık süresi olarak ifade edilen bir test yöntemini belirtir. Test, 5 mm’den büyük duvar 
kalınlığına sahip borular için geçerlidir.

This International Standard specifies a test method for determining the resistance to slow 
crack growth of polyolefin pipes, expressed in terms of time to failure in a hydrostatic 
pressure test on a pipe with machined longitudinal notches in the outside surface. The test 
is applicable to pipes of wall thickness greater than 5 mm.
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Anma Dış Çapı 90mm veya Daha Büyük Olan Elektrik Eritmeli Polietilen (PE) Takımlar İçin 
Sıyırarak Ayırma Deneyi (TS ISO 13954)

Peel Decohesion Test for Polyethylene (PE) Electrofusıon Assemblies Of Nominal Outside 
Diameter Greater Than or Equal to 90 mm (TS ISO 13954)

Bu deney, akışkanların dağıtımında kullanılan polietilen (PE) elektrik eritmeli boru başı 
takımının ayrılma mukavemetinin tayininin belirlenmesi için uygulanır. Deneyde, eritilmiş 
yapışma yüzeyinin kademeli olarak sıyrılarak ayrıldığı şartlar altında şerit şeklindeki bir 
deney parçasına çekme gerilimi uygulanarak ayrılmasının incelenmesi suretiyle PE boru/
elektrik eritmeli boru başı takımının yapışma sağlamlığı tayin edilir. Deney takımının ayrılma 
mukavemeti, boru cidarındaki, ekleme parçası cidarındaki veya erimiş malzeme düzlemindeki 
hasarlanma yapısıyla ve ayrılma yüzdesiyle tanımlanır.

This test is carried out to determine the determination of the dissociation strength of the 
polyethylene (PE) electrical melt pipe head assembly used in the distribution of fluids. 
In the test, the adhesion strength of the PE pipe/electric melted pipe head assembly is 
determined by examining the separation stress by applying tensile stress to a strip-shaped 
test piece under the conditions where the molten bond surface is gradually removed by 
peeling. The tensile strength of the test set is defined by the damage structure in the pipe 
wall, the insertion wall or the plane of molten material and the percentage of separation.
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Elektrik Eritmeli Polietilen (PE) 
Takımların Sıkıştırılarak Ayrılması 
Deneyi (TS ISO 13955)

Crushing Decohesion Test for Polyethlene 
(PE) Electrofusion Assemblies (TS ISO 
13955)

Bu deney, akışkanların dağıtımında 
kullanılan polietilen (PE) elektrik 
eritmeli boru başı takımının ayrılma 
mukavemetinin tayininin belirlenmesi için 
bir sıkıştırma metodudur. Deneyde, bir 
deney parçası sıkıştırmaya tâbi tutularak 
bir PE boru/elektrik eritmeli boru başı 
veya semer takımı arasındaki yapışma 
sağlamlığı tayin edilir. Deney takımının 
ayrılma mukavemeti erimiş malzeme 
düzlemindeki hasarlanma yapısıyla ve 
ayrılma yüzdesiyle tanımlanır. Deney 
takımının ayrılma mukavemetinin 
değerlendirilmesinde, hasarın görünüşü 
ve yeri göz önünde bulundurulur.

This test is a compression method for determining the separation strength of the polyethylene (PE) 
electrofusion assemblies used in the distribution of fluids. In the test, an experimental part is subjected 
to compression to determine the adhesion strength between a PE pipe / electrical melting pipe head or 
saddle assembly. The tensile strength of the test set is defined by the damage structure on the surface 
of molten material and the percentage of separation. In assessing the tensile strength of the test set, the 
appearance and location of the damage are taken into account.

Yapışma Mukavemetinin Tayini-
Polietilen (PE) Takımlar İçin Yırtılma 
Deneyi (TS ISO 13956)

Decohesion Test of Polyethylene (PE) 
Saddle Fusion Joints-Evaluation of 
Ductility of Fusion Joint Interface by 
Tear Test (TS ISO 13956)

Bu deney, akışkanların dağıtımında 
kullanılacak, polietilen (PE) boru ve 
elektrik eritmeli boru başı veya semer 
takımlarının füzyon (kaynak) eklem 
ara yüzeyinin ayrılma mukavemetinin 
değerlendirilmesi için uygulanır. Her 
deney parçası bir PE boru ve bir PE 
semer içeren bir takımdan oluşmalıdır. 
Anma dış çapı <Ø250mm olan boruları 
ihtiva eden takımlar test edilir.

This test is a method for the evaluation 
of the ductility of the fusion joint interface of assemblies of polyethylene (PE) pipe and electrofusion 
or heated tool saddles, intended for the conveyance of fluids. A load is applied to the saddle of an 
assembly of an electrofusion or heated tool saddle fused on to a pipe. The ductility of the fusion 
joint interface is characterized by the appearance of the failure in the fusion plane and by the 
determination of the percentage of decohesion.
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VANALARIN SIZDIRMAZLIK 
DENEYLERİ

Metal Vanaların Deneyleri-
Basınç Deneyleri - Zorunlu 
Gerekler (TS EN 12266-1) 

Gövde Dayanımı (P10)

İç basınca karşı gövdenin basınç 
istiap kabiliyetini doğrulamak 
amacıyla yapılır.

Gövde Sızdırmazlığı (P11)

İç basınca karşı çalışma 
mekanizması contasını içeren 
gövdenin sızdırmazlığını 
doğrulamak amacıyla yapılır.

Yatak Sızdırmazlığı (P12)

Belirtilen sızıntı debisi ile uyumlu olması için yatağın/yatakların kabiliyetini vanaların 
tasarlandığı yön/yönlerde doğrulamak amacıyla yapılır.

Metal Vanaların Deneyleri-Tamamlayıcı Gerekler (TS EN 12266-2) 

Kapama Elemanı Dayanımı (P20)

Kapalı durumdaki kapama elemanının müsaade edilen basınç farkına maruz kalma kabiliyetini 
doğrulamak amacıyla yapılır.

Arka Yatak Sızdırmazlığı (P21)

Belirli sızıntı debisi için arka yatağın kapasitesini doğrulamak amacıyla yapılır.

Amaçlanan Şartlara Uygunluk ve Doğrulama Deneyleri-Genel Özellikler (TS EN 1074-1)

Tipi ve malzemesi ne olursa olsun vanalar için sızdırmazlık deneylerini kapsar. Gövdenin ve 
basınç altında kalan bütün parçaların sızdırmazlık deneyi ve tam kapalı konumdaki vanaların 
yuva sızdırmazlığı deneyi metotlarını içerir. Vanalarda gözle tespit edilebilir bir sızıntı 
olmaması ve belirtilen sızıntı debisi ile uyumlu olmalıdır.

Aşırı Basınca Karşı Koruma İçin Emniyet Vanaları (TS EN ISO 4126-1)

İlgili akışkanın dışında herhangi bir enerji yardımı olmaksızın, önceden belirlenmiş emniyet 
basıncının aşılmasını önlemek için, bir miktar akışkanın otomatik olarak boşaltılması ve çalışma 
şartlarında, normal basınç koşullarının eski haline gelmesinden sonra tekrar kapatılması ve 
daha fazla akışkan geçişinin önlenmesi amacıyla tasarımlanmış vanalar emniyet vanalarıdır.

Her emniyet vanası gösterilen ayar veya soğuk fark deney basıncına ayarlanmalıdır.

Emniyet vanasının yuva sızdırmazlık deneyi, ayar veya soğuk fark deney basıncının 
ayarlanmasından sonra gerçekleştirilmelidir. Belirtilen sızıntı debisi ile uyumlu olmalıdır.
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TIGHTNESS TESTS OF VALVES

Testing of Metallic Valves-Pressure Tests-Mandatory 
Requirements (TS EN 12266-1)

Body Strength (P10)

It is done to verify the pressure build-up of the body against 
internal pressure.

Body Tightness (P11)

The operation against internal pressure is made to verify 
the tightness of the body containing the gasket.

Seat Tightness (P12)

It is done to verify seat/seats capability in which the valves 
are desingned direction/directions to be compatible with 
the specified leakage flow rate.

Testing of Metallic Valves-Supplementary Requirements 
(TS EN 12266-2)

Obturator Strength (P20)

It is done to verify the ability of the closing element to be 
exposed to the permissible pressure difference.

Back Seat Tightness (P21)

It is done to verify the capacity of the back seat for specific 
leakage flow.

Fitness for Purpose Requirements and Appropriate 
Verification Tests-General Requirements (TS EN 1074-1)

It covers sealing tests for valves regardless of type and 
material. Sealing test of the body and all the parts under 
pressure and the seals sealing test of the valves in the fully 
closed position. It must be compatible with the specified 
leakage flow and no visible leakage in the valves.

Safety Valves for Protection Against Excessive Pressure (TS EN ISO 4126-1)

Safety valves are designed to automatically discharge a certain amount of fluid and, in 
operation conditions, to reclose after normal pressure conditions have been restored and 
to prevent further fluid passage, without any energy assistance outside the fluid concerned, 
to avoid exceeding the prescribed safety pressure.

Each safety valve must be set the indicated setting or cold difference test pressure.

The seat tightness test of the safety valve must be carried out after the setting or cold 
difference test pressure has been adjusted. It must be compatible with the specified leakage 
flow rate.



Plastik Boru Ve Vana Kalitesine Bağımsız Laboratuvar Olarak BORLAB Yön Veriyor...
Independent Laboratory That BORLAB Gives Direction Quality of Plastic Pipes...

info@borlab.com.tr

27



1219. Sokak No:7

BORU TEST BELGELENDİRME LABORATUVARI

Ostim OSB 1219. Cad. No: 7 Ostim / ANKARA
Tel: 0312 394 39 41 • Fax: 0312 394 29 58

info@borlab.com.tr • www.borlab.com.tr

https://goo.gl/maps/E9vfxJA4aiKbfCj89

	Türkçe
	Akreditasyon Sertifikası
	BORLAB® Boru Test Laboratuvarı
	Hakkımızda
	Misyonumuz
	Vizyonumuz

	Plasitk Boru Kalitesinde Bağımsız Laboratuvar olarak BORLAB Yön Veriyor..
	Hizmetlerimiz
	Kalite Güvence Prosedürü
	Laboratuvarımızda Yapılan Testler
	İletişim

	English
	Accreditation Certificate
	BORLAB® Pipe Testing Laboratory
	About Us
	Our Mission
	Our Vision

	BORLAB, an Independent Laboratory, Directs to Quality of Plastic Pipes
	Our Services
	Quality Assurance Procedure
	Test in Our Laboratory
	Contact




