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Impressionen bei TÜPRAS-Raffinerie in Aliaga-Izmir 
September 2017 
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Kurzvorstellung TÜPRAS 

Die Koç Holding A.Ş. ist eine börsennotierte türkische Unterneh-
mensgruppe mit weltweit 85.000 Mitarbeitern, einem Jahresumsatz 
von 39,5 Milliarden US-Dollar und einer Exportquote von knapp 30 % 
(Stand 2007). Es ist das einzige türkische Unternehmen in der Liste 
der Fortune Global 500 (2006: Platz 190) und steht für zwölf Prozent 
des gesamten türkischen Exportvolumens. Sie zählt zu den 50 
weltgrößten Familienunternehmen außerhalb der USA.  
 

2005 erwarb die Koç-Gruppe für über 4 Milliarden Euro 51 % des 
staatlichen erdölverarbeitenden Unternehmens Tüpras zusammen mit 
der Shell-Gruppe; die Gruppe besitzt somit die einzige Erdölraffinerie 
des Landes. Tüpraş betreibt vier Ölraffinerien in Izmit, Izmir, Kirrikale 
und Batman, die jährlich insgesamt 28,1 Millionen Tonnen Erdöl 
verarbeiten und bislang die komplette Raffineriekapazität  
der Türkei abbilden. 
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Aufgabenstellung von TÜPRAS:  
Nachhaltig dichte Flanschverbindungen 

Ziel: 
Nachweisbare und nachhaltige Minimierung von Flanschleckagen 
Dadurch Erhöhung der Produktionszeiten und des Images  
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Bestandsaufnahme mit Spezial-Wärmebildkamera 
( FLIR GF 320 ) mit Auswertung 
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Bestandsaufnahme mit Spezial-Wärmebildkamera 
( FLIR GF 320 ) mit Auswertung 

Die FLIR GFx320 bietet Technologie, die Lecks mit 
flüchtigen Kohlenwasserstoffen u. a. an Erdgasför-
derstätten, Offshore-Plattformen und Flüssigerdgas-
terminals sichtbar macht. Durch ihre „Intrinsically 
Safe“-Zertifizierung können sich die Gutachter beim 
Einsatz in kritischen Sicherheitsbereichen stets auf 
ihre Eigensicherheit verlassen. Sachverständigen 
können den ganzen Tag lang schnell und komfor-
tabel mit der GFx320 arbeiten. Die FLIR GF320 
erfasst Kohlenwasserstoff- und flüchtige organische 
Verbindungen (VOC-Emissionen) aus der Erdgas-
produktion und -nutzung. Mit dieser optische Gasde-
tektionskamera können Inspektoren Tausende von 
Komponenten überprüfen und mögliche Gaslecks in 
Echtzeit erkennen. Eingebundene GPS-Daten 
helfen bei der genauen Lokalisierung von Fehlern 
und Undichtigkeiten für schnellere Reparaturen. 
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Von uns beauftragtes Unternehmen TP AIM 

Kontaktdaten: 
TP AIM  
Savanoriu 1-55 
Vilnius LT-03116 
Lettland  
  

Mr. Gintautas Elzbergas 
Mr. Arturas Gudynas 
  

Tel: 0037 – 5 – 274 2711 
Mobil: 0037 – 685 – 38 967 
Mail: gintautas.elzbergas@tpaim.eu 
eMail: post@tpaim.eu 
Web: www.tpaim.eu 

mailto:gintautas.elzbergas@tpaim.eu
mailto:post@tpaim.eu
http://www.tpaim.eu/
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Auswertung nach der Methode LDAR = Leak Detektion 
and Repair, anerkannt in Europa und in den USA 

Das von uns mit der Leckage-Erkennung beauftragte Unternehmen TP AIM arbeitet auf 
Basis von LDAR (Leak Detection And Repair), also einem Vorgehen zum Messen, 
kontrollieren und beheben von diffusen Emissionen. TP AIM setzte bei seiner 
Untersuchung der Tüpraş-Raffinerie eine Wärmebildkamera (FLIR GF 320), die rasch 
weitläufige Umgebungen erfassen und Lecks punktgenau ausmachen kann. Dieses 
Verfahren ist ideal für Anlagen, die sich nur aufwändig mit Messsystemen untersuchen 
lassen, die in Kontakt sein müssen mit den jeweiligen Komponenten.  
  

Die Fachleute von TP AIM, die solche Untersuchungen seit mehr als 20 Jahren 
erbringen, können mittels der Kamera pro Einsatz tausende von Komponenten 
erfassen, darunter Benzol, Ethanol, Ethylbenzol, n-Heptan, n-Hexan, Isopren, 
Methanol, Methylisobutylketon, n-Oktan, n-Pentan, Xylole, Toluol, n-Butan, Ethan, 
Methan oder Propan. Wichtig aus Sicht des Anlagenbetreibers ist hierbei, dass die 
Produktion hierdurch nicht beeinflusst wird. 
 

Bei zu starken Wind-; Regen oder Feuchtigkeitsverhältnissen  
kann die Kamera nur eingeschränkt verwendet werden  



Ergebnis-1: Wärmetauscher im Betrieb -Flansch  
Schrauben ohne U-Scheiben, Leckage am Hinterflansch 
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Kamera-Meßergebnis: 
27.09.2017: Austritt von 
Prozess-Gas von mehr als 
50.000 PPM Produktverlust 
pro Jahr: 1.927,20 kg an 
diesem Flansch  



Ergebnis-2: Flansch im Betrieb -mit 8 Schrauben  
ohne U-Scheiben, leichte Korrosion, sehr heiß 
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Kamera-Meßergebnis 
27.09.2017: Austritt von 
Prozess-Gas von mehr als 
9.700 PPM Produktverlust pro 
Jahr: 90,18 kg an diesem 
Flansch  



Ergebnis-3: Wärmetauscher im Betrieb - ohne U-Scheiben, 
Leckage hinten, Forderflansch umgeben mit Dampf 
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Kamera-Meßergebnis: 
27.09.2017: Austritt von 
Prozess-Gas von mehr als 
50.000 PPM Produktverlust 
pro Jahr: 1.927,20 kg am 
Hinter-Flansch  



Ergebnis-4: Flansch im Betrieb - ohne U-Scheiben, 
starke Korrosion, ölig 
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Kamera-Meßergebnis 
28.09.2017: Austritt von 
Prozess-Gas von mehr als 
50.000 PPM Produktverlust 
pro Jahr: 1.927,20 kg an 
diesem Flansch  



Ergebnis-5: Flansch im Betrieb -mit 12 Schrauben  
mit Standard-U-Scheiben, wenig Korrosion 
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Kamera-Meßergebnis: 
28.09.2017: Austritt von 
Prozess-Gas von mehr als 
50.000 PPM Produktverlust 
pro Jahr: 1.927,20 kg an 
diesem Flansch  



Verhältnis festgestellte Leckagen zu Nicht-Leckagen 
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Kamera-Meßergebnisse am 27. und 28.09.2017:  
 
An beiden Tagen wurden insgesamt 132 unterschiedliche 
Anwendungsfälle im laufenden Betrieb mit der vorhin 
beschriebenen Wärmebild-Kamera auf Leckagen untersucht 
und durch die Firma TP AIM ausgewertet. 
 
Insgesamt wurden dabei 22 Leckagen im laufenden Betrieb  
mit der Wärmebildkamera festgestellt. Diese Leckagen sind 
von der Raffinerie erwartet worden, da diese Anwendungen 
immer problematisch gewesen sind. 
 
Nun erwartete man von uns hierzu eine umsetzbare Lösung 
für nachhaltig dichte Flanschverbindungen. 
 



Warum bedeuten 50.000PPM einen Produktverlust 
von 1.927,20 kg pro Jahr nach der LDAR-Methode?  

16.12.2019 15 

Grundlage der LDAR Inspektion ist die EPA Methode 21 nach DIN EN 
15446 Fugitive und diffuse Emissionen. 
Für die VOC-Leckagequantifikation, also für die Angabe von 
Zahlenwerten von Leckagen, sind verschiedene Korrelationsreihen 
verfügbar. Die meistverwendeten Korrelationsreihen sind die von US-
EPA veröffentlichten SOCMI-Korrelationen (entwickelt für die 
chemische Industrie) und die Korrelationen der ölverarbeitenden 
Industrie. 
 

Das bedeutet: 
 

Bei einem Flansch wo  50 000 ppm gemessen worden sind, wird der 
Produktverlust nach folgender Formel berechnet: 
 

0,22*8760 = 1927kg/year 
 



Auszug: geschätze sich verflüchtigende (fugitive) 
Emissionen durch SOCMI-Korrelationsreihen 
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EPA-Protocol for Equipment Leak Emissions Estimates – 
United States Environment Protection Agency 
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DIN EN 15446 – April 2008: Fugitive und diffuse 
Emissionen von allgemeinen Interesse für Industrie 
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EPA – Umrechnungsfaktoren > 50.000 ppm mit 
„pegged reading“-Factors 
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Gas valve  0,11  * aantal pegged readings * production hours 

Light liquid valve 0,15  * aantal pegged readings * production hours 

Heavy liquid valve 0,140  * aantal pegged readings * production hours 

Flanges & 

connections & OE 

0,22  * aantal pegged readings * production hours  

Compressors 0,62  * aantal pegged readings * production hours 

Safety valves 0,62  * aantal pegged readings * production hours 

Heavy liquid 

pumps 

0,62  * aantal pegged readings * production hours 



Umrechnungsfaktoren mit einer Leckage-Rate 
> 8 ppm 
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Gas valve  1,87 * E-06 * (measured values in ppm) 0,873  * production hours 

Light liquid valve 6,41 * E-06 * (measured values in ppm) 0,797  * production hours 

Heavy liquid valve 2,29 * E-06 * (measured values in ppm) 0,746  * production hours 

(Petrolium industrie) 

Flanges & connections & 

OE 

3,05 * E-06 * (measured values in ppm) 0,885 * production hours 

Light liquid pumps 1,90 * E-05 * (measured values in ppm) 0,824 * production hours 

Compressors 1,90 * E-05 * (measured values in ppm) 0,824 * production hours 

Safety valves 1,90 * E-05 * (measured values in ppm) 0,824 * production hours 

Heavy liquid pumps 1,90 * E-05 * (measured values in ppm) 0,824 * production hours 
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Umsetzung des Flanschkonzepts: 
Ehre wem Ehre gebührt – Herrn Bülent Sentürk 

Kontaktdaten: 
Hytorc Makina Sanayi İthalat  
İhracat Tic. Ltd. Şti. 
Civatalama Teknolojis 
Meriç Mahallesi 5745/7  
sokak No:19/1 Mtk Sitesi  
TR-35090 Bornova – Izmir / Türkiye 
  

Herr Bülent Sentürk 
  

Tel-TR: 0090 – 232 – 431 09 10 
Fax-TR: 0090 – 232 – 431 09 11 
Tel-D: 0049 – (0) 89 – 230 999-42 
Fax-D: 0049 –(0) 89 – 230 999-12  
Mobil: 0152 – 22 80 99 80 
eMail: b.senturk@hytorc.com.tr 
eMail: b.senturk@hytorc.de 

mailto:b.senturk@hytorc.com-tr
mailto:b.senturk@hytorc.de
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Das Flanschkonzept - mit Plan zum dichten Flansch 
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Das Flanschkonzept - mit Plan zum dichten Flansch 



Flanschkonzept am 11.12.2017 - Kennzeichnungsband 
“FlangeFix” und verdrehsichere Unterlegscheiben 

16.12.2019 24 

Wir erinnern uns - Kamera-Meßergebnis-Nummer 3 am 28.09.2017: Austritt von 
Prozess-Gas von mehr als 50.000 PPM Produktverlust pro Jahr: 1.927,20 kg an 
diesem Flansch  



Flanschkonzept am 11.12.2017 - Kennzeichnungsband 
“FlangeFix” und verdrehsichere Unterlegscheiben 
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Simultan verschraubt mit zwei hydraulischen Vierkantschraubern bei Einsatz 
einer hydraulischen Pneumatikpumpe = ATEX-Konform  



Flanschkonzept am 12.12.2017 - Kennzeichnungsband 
“FlangeFix” und verdrehsichere Unterlegscheiben 
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Simultan verschraubt mit vier hydraulischen Wechselkassettenschrauber 
Somit gleichzeitiges Setzen der Dichtung  



Flanschkonzept am 19.12.2017 – Einsatz der verdreh-
sicheren Unterlegscheiben zWasher und BackUp-Washer 
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Reaktionsarm-FREI und Gegenhaltschlüssel-FREI; reibungsoptimiert 
bei Schonung der Auflagenflächen und absolut arbeitssicher !  



Flanschkonzept am 19.12.2017 – Einsatz der verdreh-
sicheren Unterlegscheiben zWasher und BackUp-Washer 
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Reaktionsarm-FREI und Gegenhaltschlüssel-FREI; reibungsoptimiert 
bei Schonung der Auflagenflächen und absolut arbeitssicher !  



Nachteile beim üblichen Verschrauben mit 
Reaktionsarm und mit Gegenhalteschlüssel 
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Verdrehsichere gehärtete Unterlegscheiben 
arbeitssicher und anlageschonend 
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Normen und Richtlinien 

Richtlinen / Normen / Gesetze 
Wiederverwendung von Schrauben und Muttern 
Für die Wiederverwendung sind folgende Punkte zu beachten. 
 
Die TRBS-2141 Teil 3 fordert unter Pkt. 4.2.2 „Betrieb bzw. Gebrauch,  
Wartung und Instandsetzung“ : 
 

Schadhafte Verschlusselemente, z.B. abgenutzte, rissige oder 

verbogene Schrauben, ausgebrochene oder sonst beschädigte 

Muttern, verbogene Klammern oder Bügel, beschädigte 

Dichtungen, werden nicht erneut verwendet sondern ersetzt.   
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Normen und Richtlinien 

Deutschland - VCI-Leitfaden zur Montage von Flanschverbindungen 
Die Vorteile beim Einsatz von gehärteten Unterlegscheiben (mindestens 200 
HV) sind:  
- definierte Reibfläche bei der Montage,  
- definierte Rauhigkeit bei der Berechnung und dadurch    
- Reduzierung der Streuweiten des Anzugsmoments, wodurch rechnerisch 
eine größere Schraubenkraft erzielt werden kann.  
  
Deutschland - VDI2200 Seite 57 
Punkt 6.1 „Grundsätzlich sind Unterlegscheiben zu verwenden“. 
 
ASME-PCC-1-2013 Appendix M-1.1 and Fig. 1 Page 11 
NOTES: (1) Washers are required only when torquing methods(versus use of 
hydraulic tensioners) are used for bolt tightening. Washers; two required per 
bolt [see Note (1) and Appendix M] 



Nach-Ergebnis-1: Wärmetauscher im Betrieb -Flansch 
mit 20 Schrauben mit verdrehsicheren U-Scheiben 
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Kamera-Meßergebnis 
25.01.2018:  
Wärmetauscher im Betrieb 
Keine Leckage  



Nach-Ergebnis-2: Flansch im Betrieb -mit 8 Schrauben  
mit verdrehsicheren U-Scheiben, sehr heiß 
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Kamera-Meßergebnis 
25.01.2018:  
Wärmetauscher im Betrieb 
Keine Leckage  



Nach-Ergebnis-3: Wärmetauscher  im Betrieb  
mit verdrehsicheren U-Scheiben – keine Leckage 
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Kamera-Meßergebnis 
25.01.2018:  
Flansch im Betrieb 
Keine Leckage  



Nach-Ergebnis-4: Flansch im Betrieb – mit U-Scheiben - 
keine Leckage 
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Kamera-Meßergebnis 
25.01.2018:  
Flansch im Betrieb 
Keine Leckage  



Nach-Ergebnis-5: Flansch im Betrieb -mit 12 Schrauben  
mit verdrehsicheren Unterlegscheiben 
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Kamera-Meßergebnis 
25.01.2018:  
Flansch im Betrieb 
Keine Leckage  



Empfehlungsschreiben von TÜPRAS (englisch) 
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Welche Montagemethode gewährleistet gleich- 
mäßige Verteilung der Flächenpressung ? 



Herzlichen Dank für Ihre Aufmerksamkeit !!! 
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www.anziehverfahren.de  
 

www.hytorc.de     www.vt-forum.de 
 

HYTORC-Barbarino & Kilp GmbH  
sowie devotec GmbH 
Justus-von-Liebig-Ring 17 
D-82152 Krailling / Nähe München 
Patrick Junkers 
Tel:  +49 – (0)89 – 23 09 99-30 
Fax: +49 – (0)89 – 23 09 99-14 
Mobil: +49 –(0)152 – 22 80 99 75 
eMail: p.junkers@hytorc.de eMail: info@hytorc.de 
 

 

http://www.anziehverfahren.de/
http://www.hytorc.de/
http://www.hytorc.de/
http://www.vt-forum.de
http://www.vt-forum.de
http://www.vt-forum.de
mailto:p.junkers@hytorc.de
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