
SPİRAL KAYNAKLI ÇELİK BORU

SPIRAL WELDED STEEL PIPE



FINDIKSAN BORU was establ�shed �n 2019 
and operates �n �ts fac�l�ty located �n the 
3rd Organ�zed Industr�al Zone of Şanlıurfa, 
cover�ng a total area of 8,000 square 
meters, �nclud�ng 4,000 square meters of 
�ndoor space. 

W�th two product�on l�nes, the company 
manufactures 100,000 tons of sp�ral 
welded steel p�pes annually.

Product�on �s carr�ed out us�ng steel 
grades rang�ng from St-37 to X-70, �n 
d�ameters between 219 mm and 3540 mm, 
�n compl�ance w�th numerous nat�onal 
and �nternat�onal standards such as ISO, 
TS, DIN, AWWA, and CE. S�nce the 
beg�nn�ng of �ts operat�ons, FINDIKSAN 
BORU has ma�nta�ned a strong and stable 
presence �n the �ndustry by pr�or�t�z�ng 
qual�ty and cons�stency.

FINDIKSAN BORU, 2019 yılında kurulmuş 
olup, Şanlıurfa 3. Organ�ze Sanay� 
Bölges�'nde toplam 8.000 metrekare alan 
üzer�ne, 4.000 metrekare kapalı alanlı 
tes�s�nde faal�yet göstermekted�r. 

Bünyes�nde bulunan �k� üret�m hattı �le 
yılda 100.000 ton sp�ral kaynaklı çel�k boru 
üret�m� gerçekleşt�rmekted�r.

219 mm �le 3540 mm çap aralığında, St-37 
�le X-70 kal�te arası çel�klerden üret�m 
yapılmakta; ISO, TS, DIN, AWWA ve CE g�b� 
b�rçok ulusal ve uluslararası standart esas 
alınmaktadır. FINDIKSAN BORU, üret�me 
başladığı günden bu yana, kal�te ve 
sürekl�l�ğ� ön planda tutarak sektördek� 
varlığını �st�krarlı b�ç�mde sürdürmekted�r.

www.find�ksanboru.com 
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Sp�ral kaynaklı borular �sm�nden de 
anlaşılacağı g�b� sp�ral formda otomat�k toz 
altı kaynak yöntem�yle üret�len çel�k 
borulardır. Rulo sac, doğrultma ve g�yd�rme 
gruplarından geçt�kten sonra form verme 
ün�tes�nde, bel�rlenen hel�s açısına uygun 
olarak şek�llend�r�l�r.

Üret�m hattı boyunca �ç ve dış Kaynak 
d�k�şler� sürekl� olarak kontrol ed�l�r. Önce 
�ç, daha sonra dış olmak üzere toz altı 
kaynak yöntem� �le b�rleşt�r�len sacın 
kaynak yerler� otomat�k ultrason�k kontrol 
s�stem� �le %100 kontrol ed�l�r. Rulo bant, 
boru formuna geld�kten sonra otomat�k 
plazma mak�nes� �le �sten�len boylarda 
kes�l�r. 

Sp�ral welded p�pe, as the name �mpl�es, �s 
a steel p�pe that has a seam runn�ng �ts 
ent�re length �n a sp�ral form. The str�p �s 
stra�ghtened and gu�ded through form�ng 
rollers at a spec�f�ed angle to create a 
sp�ral shape, ensur�ng opt�mal weld�ng 
al�gnment.

Dur�ng all product�on process �nternal and 
external welds are tracked cont�nuously. 
Ins�de, and later, outs�de weld�ng �s 
performed by an automat�c submerged 
arc method system on the m�ll 100 percent 
of welds are �nspected. P�pes are cut to a 
predeterm�ned length by an automat�c 
plasma arc cutt�ng dev�ce.

Üret�m Standartları Product�on Standards
Yıllık Üret�m :  100.000 ton

Üret�m Hatları
5/8ø 219,1 mm -  ø3540 mm (8 "-140")

Et Kalınlığı : 3,00 mm - 20,00 mm

Boru Boyu : 4-0 m - 40.0 m

Boru Bağlantı Detayları
• Kaynak Ağızlı 
• Flanşlı

Hammadde : Sıcak haddelenm�ş rulo bant

Malzeme Kal�tes�
• EN 10025 (S235-S355), EN 10217 (P195TR1-
P265TR2)

Kaynak Proses�
• İçten ve dıştan sürekl� toz altı ark kaynağı 
(SAW)

Annual Product�on : 100.000 ton

P�pes M�lls
5/8ø 219,1 mm -  ø3540 mm (8 "-140")

Wall Th�ckness : 3,00 mm - 20,00 mm

P�pe Length : 4-0 m - 40.0 m

P�pe Jo�nt Deta�ls
•  Bevelled
•  Flanged Jo�nt

Raw Mater�al : Hot Rolled Co�ls

Mater�al Qual�t�es
• EN 10025 (S235-S355), EN 10217 (P195TR1-
P265TR2)

Weld�ng Process
• Internal and External Submerged Arc 
Weld�ng (SAW)

Üret�m Spes�f�kasyonları Product�on Spec�f�cat�ons

SPİRAL KAYNAKLI 
ÇELİK BORU
SPIRAL WELDED 
STEEL PIPE
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Çıplak olarak tahr�batlı ve tahr�batsız tüm 
kontrollerden geçen borular, kaplama 
önces�nde yüzeyler�ndek� pas, toz, tufal, 
yağ g�b� dış etkenlerden tem�zlen�r. 

Bu amaçla boru �ç ve dış yüzeyler� 
kumlama hattına alınır ve çel�k granül �le 
DIN 55928 veya ISO 8501/01 standardına 
uygun olarak Sa 2 1/2- Sa3 kal�tes�nde 
otomat�k mak�nelerde kumlanır. 50-90 
m�kron arası yüzey pürüzlülüğü elde ed�l�r.

Bare P�pes, wh�ch were exposed to all 
destruct�ve and non-destruct�ve controls, 
were cleaned from external factors such 
as rust, dust, tufal, grease present at the�r 
surfaces before the coat�ng process. 

For th�s purpose, the �nner and outer 
surfaces of the p�pes are taken to the shot-
blast�ng  and shot-blasted w�th steel shot 
and gr�d at automat�c mach�nes w�th the 
qual�ty of Sa 2 1/1-Sa3, wh�ch �s compat�ble 
w�th the DIN 55928 or ISO 8501/01 
standarts. A surface roughness of 50-90 
m�crons �s establ�shed after the process.

İç ve Dış Yüzey Hazırlama

Preparat�on of Inner and 
Outer Surface

Borunun dış yüzey�ne 3 kat olarak 
uygulanan ve korozyona karşı son derece 
etk�l� olan b�r kaplama yöntem�d�r.

Boru b�r gaz fırını veya �ndüks�yon kab�n� �le 
180- 220°C'ye kadar ısıtılır, boru yüzey� 100-
200 m�kron arası özel epoks� tabancaları �le 
elektrostat�k olarak kaplanır. Yapıştırıcı 
tabaka ekstrüzyon yöntem� �le elde ed�l�r ve 
s�l�kon merdane vasıtasıyla boru yüzey�ne 
yapıştırılır. Y�ne ekstrüzyon yöntem� �le elde 
ed�len pol�et�len aynı yöntemle sarılır. 
Pol�et�len kaplanmış boru soğutma 
tünel�nde 50-70' °C ye kadar soğutulur.

Pol�et�len Kaplama

Kullanılan Standartlar
Pol�et�len

TS 5139• 
DIN 30670, NFA 49-710, TS 5139, UNI9099, • 

 EN 10288, • TS EN ISO 21809-1

Pol�prop�len
DIN 30678, NFA 49-711• 

Polyethtlene Coat�ng �s a very effect�ve 
coat�ng method appl�ed as three layers to 
the outer surface of the p�pe aga�nst 
corros�on.

P�pe �s heated to 180-220°C �n a gas oven 
or �nduct�on cab�net, the p�pe surface �s 
coated electrostat�cally w�th the use of 
spec�al epoxy guns. Adhes�ve layer �s 
obta�ned w�th the extrus�on method and 
adhered to the p�pe surface w�th a s�l�con 
roller. Polyethylene that �s also obta�ned 
through extrus�on method �s coated w�th 
the same method. P�pe coated w�th 
polyethlene �s cooled down to 50-70°C.

Polyetyhlene Coat�ng

Used Standards
Polyethylene

TS 5139• 
DIN 30670, NFA 49-710, TS 5139, UNI9099• 

 EN 10288, TS EN ISO 21809-1•

Polypropylene
DIN 30678, NFA 49-711• 

SPİRAL KAYNAKLI 
ÇELİK BORU
SPIRAL WELDED 
STEEL PIPE
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Kumlanan boru otomat�k arabalarda 
�sten�len sürat ayarlanarak kend� etrafında 
döndürülür bu aşamada borunun dönme 
eksen�ne d�k hareket eden b�r arabanın �ler�-
ger� hareket� vasıtasıyla borunun �ç�ne veya 
dışına pompalar �le boya püskürtülür.

Genell�kle �çme suyu projeler�nde �ç kaplama 
olarak solvents�z epoks� kullanılır.

Ayrıca, müşter� taleb�ne göre coal-tar, 
pol�üretan g�b� farklı boya uygulamaları 
yapılır.

Epoks� Kaplama
Shot-Blasted p�pe �s rotated at �ts own ax�s 
and meanwh�le, w�th the back and forth 
movement of a car, mov�ng 
perpend�cularly to p�pe's rotat�on ax�s, dye 
�s spreayed to the �nner and outer surface 
of the p�pe w�th an a�rless pump.

Generally, for the potable water projects 
solvent free epoxy �s appl�ed.

Accord�ng to customers demands as coal-
tar, polyurethane and others can be 
appl�ed.

Epoxy Coat�ng / L�n�ng

Used Standards
Epoxy
 EN 10289, AWWA C-210, N FA 49-709•
EN 10339• 

Polyurethane
AWWA C-222, EN 10290• 

Kullanılan Standartlar
Epoks�
 EN 10289, AWWA C-210, N FA 49-709•
EN 10339• 

Pol�üretan
AWWA C-222, EN 10290• 

Fındıksan Boru, sp�ral kaynaklı boruların 
üret�m ve kaplama süreçler�nde, hammadde 
g�r�ş�nden sevk�yata kadar tüm aşamalarda 
uygulanan kapsamlı b�r kal�te kontrol 
s�stem�ne sah�pt�r.

Bu s�stem kapsamında; kaplamalı ve 
kaplamasız borular üzer�nde hem tahr�batlı 
hem de tahr�batsız testler yapılmakta, 
ürünler�n standartlara uygunluğu t�t�zl�kle 
denetlenmekted�r.

G�rd� Kal�te Kontrol

• Göz ve Ölçü Kontrolü 
• K�myasal Anal�z 
• Çekme Test�  

Proses Kontrol (Çıplak Boru)

• K�myasal Anal�z 
• Çekme Test� 
• Kaynaklı Çekme Test� 
• Kılavuzlu Bükme Test� 
• Charpy V-Çent�k Test� 
• Makro 
• Ağırlık düşürme Test� 
• Sertl�k Test� 

Kal�te Kontrol Testler�
Fındıksan Boru ma�nta�ns a comprehens�ve 
qual�ty control system that covers all 
stages of sp�ral welded p�pe product�on 
and coat�ng   from raw mater�al �nspect�on 
to f�nal del�very.

As part of th�s system, both destruct�ve and 
non-destruct�ve tests are met�culously 
conducted on coated and uncoated p�pes 
to ensure full compl�ance w�th relevant 
standards and customer requ�rements.

Raw Mater�al Qual�ty Control

• V�sual & D�mens�onal Control
• Chem�cal Analys�s
• Tens�le Tests

Process control (Bare P�pe)

• Chem�cal Analys�s
• Tens�le Test
• Weld Tens�le Test
• Gu�ded Bend�ng Test
• Charpy V-Notch Impact test Hardness Test
• Macro Analys�s
• DWTT (Drop We�ght Tear Test)
• Hardness Test

Qual�ty Control Tests
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Fındıksan Boru, sp�ral d�k�şl� ve del�ks�z 
olarak üret�len Kapalı Teçh�z Boruları �le 
b�rl�kte, Düz F�ltrel� Sondaj Teçh�z Boruları 
üret�m� de gerçekleşt�rmekted�r. Düz f�ltrel� 
borular, farklı ölçülerdek� plaka sacların 
del�nmes�n�n ardından, s�l�nd�r preslerle 
uygun çaplara kıvrılarak sp�ral kaynak 
yöntem�yle boru formuna get�r�l�r. 

Bu borular, kullanılacak bölgen�n jeoloj�k 
yapısına göre özell�kle mas�f kayaçlarda, sert 
k�reçtaşı, bazalt, andez�t, tüf g�b� zem�nlerde 
açılan sondaj kuyularında terc�h 
ed�lmekted�r. Çamur kaybı yaşanab�len 
çatlaklı, boşluklu, mağaralı ve sulu 
sev�yeler�n karşısına denk gelecek şek�lde 
konumlandırılır.

Çel�k Sondaj Borular

Fındıksan Boru manufactures two types of 
well cas�ng p�pes: Closed (Sol�d) Cas�ng 
P�pes and Pla�n Screened Cas�ng P�pes, 
both produced us�ng sp�ral welded 
technology w�thout long�tud�nal seams. 
Pla�n screened cas�ng p�pes are 
manufactured by perforat�ng steel plates 
of var�ous th�cknesses and then form�ng 
them �nto the requ�red d�ameter us�ng 
cyl�ndr�cal rollers, followed by sp�ral 
weld�ng.

These p�pes are spec�f�cally des�gned for 
geolog�cal format�ons where water loss 
and �nstab�l�ty may occur  such as �n 
mass�ve, hard rock structures l�ke 
l�mestone, basalt, andes�te, and tuff. They 
are commonly �nstalled oppos�te 
fractured, porous, cavernous, and water-
bear�ng zones �n boreholes to prevent 
dr�ll�ng mud loss and stab�l�ze the well 
structure.

Steel Dr�ll P�pes
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Manşon İmalatımız 2" den 8" kadar olup 
tamamı çel�k çekme borulardan yapılmaktadır

Talaş Kaldırma �le üret�len; manşonlu kolon 
borularımız, eksende ve CNC boru 
tezgahlarında �şlenmekted�r.

Tüm kolon borularımızın bağlantıları 
sızdırmazlık özell�ğ�ne sah�pt�r.

Kolon Boruları

The sleeve �s manufactur�ng ,from 2 "to 8", all 
�s be�ng made �n steel p�pes.

Produced by Ch�p Removal; column sleeve 
p�pes are processed �n the p�pe ax�s and CNC 
mach�ne tools.

All our column p�pe  connect�ons has a 
seal�ng property.

Column P�pes

Kalın Seri Ovalama Manşonlu Kolon Borusu
Thick Series Scrub Column Pipe Coupling

Et Kalınlığı (mm)
Thickness (mm)

Diş Adımları
Groove steps

5.00

5.00

5.30

6.00

6.00

7.10

7.10

8 - 11 Diş

8 - 11 Diş

8 Diş

8 Diş

8 Diş

8 Diş

8 Diş

2"

21/2"

3"

4"

5"

6"

8"

Orta Ser� Ovalama Manşonlu Kolon Borusu
Med�um Ser�es Scrub Column P�pe Coupl�ng

Et Kalınlığı (mm)
Th�ckness (mm)

D�ş Adımları
Groove steps

3.60

3.60

4.00

4.50

4.80

4.80

8 - 11 D�ş

8 - 11 D�ş

8 D�ş

8 D�ş

8 D�ş

8 D�ş

2"

21/2"

3"

4"

5"

6"

Tekn�k Ç�z�m / Techn�cal Draw�ng
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