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UPP TEKNIK UYGULAMA TALIMATI

1. TANITIM

1.1. UPP Uriin Grubu dzel olarak akaryakit istasyonlari icin dizayn edilmistir. Petrol bazli yakitlarin
transferi konusunda tamami fleksible altyapi borulama c¢6zimleri sunmaktadir. UPP non-metalik bir
sistem olup, polietilenden imal edilmistir. 32 mm ile 160 mm araliginda tek cidarli ve 40, 63, 75, 110, 125
ve 160 mm.lik ¢ift cidarli kihf borusu se¢enegi bulunmaktadir. UPP borulama sistemi hem emisli hem de
basingli sistemler igin esit olarak uygun olup, bu sisteme pompa alti ve tank Uzerindeki sumplar da
dahildir. Bu nedenlerden 6turt, UPP borulama sistemi bir akaryakit istasyonundaki tim gereksinimleri
karsilamaktadir; emis hatlari, basing hatlari, sifonlama sistemi, buhar geri dénlisiima, nefeslik ve merkezi
dolum sistemleri. Cift cidarli borulama sistemleri ise belirli risklerin ilave guvenlik ihtiyaci dogurdugu
durumlarda kullaniimaktadir.

1.2. UPP borulama sisteminin plrtzsiz borulama tipi, termoflizyon kaynak soketleri, boru ve baglanti
elemani caplarindaki cesitliligi bu sistemin ¢ok verimli kullaniimasini saglarken, alternatif sistemler
karsisinda avantaj elde etmektedir:

* Hizli, kolay, dolayisi ile diisiik montaj maliyeti.

» Bakim gerektirmeyen dizayn.

» Korozyona kargi dayaniklilik.

* Hem yeni uygulamalarda hem de var olan istasyonlarda yapilacak modifikasyonlara uygundur.

 TUmid kaynakli olan baglanti yerleri, tam c¢alisma basinci ve test basinci 6zelliklerini
kaybetmeden, surekli sizdirmazlik saglar.

* Borularin fleksible olma 6zelligi yer hareketlerinden etkilenmemelerini saglar.
* Basing kayiplarini ¢ok blylk dl¢iide azaltir.

2. URUN GRUBU.

2.1. UPP UrGn grubu asagidakilerden olugsmaktadir:

2.1.1. UPP Boru UPP boru, imalat sonunda boru yizeylerinin purizsiz bir hal almasini saglayan bir
ekstriizyon yontemi kullanilarak dretilir. Bu 6zellik sayesinde boru i¢ ylzeyinde sirtinmelere bagh oarak
meydana gelen basing kayiplari minimuma indirilir. Borular c¢esitli caplarda Uretilip  asagidaki
uzunluklarda sevk edilmektedir :

50 mm ¢ap. 100 metre kangal.
63 mm ¢ap. 85 metre kangal ve 6 metre boy borular halinde.
90 mm ¢ap. 6 metre boy borular halinde.

Tdm boru tipleri, istasyonda tesisat yapildigi sirada flizyon kaynagi ile birlestirilerek boru hattinda
sureklilik saglanabilir.
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2.1.2. UPP Ekstra Boru Akaryakit triin hatlarinda kullaniimak igin gelistiriimis olup boru i¢ ylzeyi yakit
gecirgenligine izin vermeyen 6zel olarak modifiye edilmis naylon gédmlek tabakasi tasimaktadir. UPP
Ekstra boru igerisindeki sari gomlek tabakasi ile kolayca tanimlanmaktadir. Boru cesitli caplarda
Uretilmekte olup, asagidaki uzunluklarda temin edilebilir :

32 ve 50 mm ¢ap 100 metre kangal

63 cap 85 metre kangal, 12 ve 6 metre boy
90 ve 110 mm ¢ap 6 metre boy

160 mm cap 12 metre boy boru

TUm boru tipleri istasyonda flizyon kaynag ile birlestirilerek boru hattinda sureklilik saglanabilir.

2.1.3. Cift Cidarli Boru Ozel durumlarin zorunlu kildigi hallerde UPP extra borular ikincil bir cidar ile
kullanilirlar. Emig ve basing hatlari i¢in 50 ve 63 mm ¢aplarda UPP Ekstra borular, 63 ve 75 mm polietilen
ikinci cidar borularina yerlegtirilerek, 30 ve 50 m kangallar halinde kullaniliriar.

Cok nadir olmakla beraber dolum borulari 160 mm ikinci cidarla kullaniimalidir. Borular 6 metre uzunlukta
uretilmekte olup 6zel montaj teknikleri kullaniimalidir. Bu hatlar igin gerekli olan gift cidarli baglant
elemanlari mevcuttur.

2.1.4. Baglanti Elemanlari Kaynakl dirsekler, tee’ler rediiksiyonlar, flanglar, kor topalar v.s. 32 mm ve
160 mm ¢ap araligindaki her trli boru igin sunulmaktadir.

2.1.5. Ek Parcalar Elektroflizyon kaynak soketleri polietilen ile tam uyumlu olarak 32 ve 160 mm gap
arahigindaki tim boru tipleri igin Uretilmektedir.

2.1.6. Celige Gecis Parcalari 50 mm.lik boru Uzerinde polietilen borudan celide gegis korozyona
dayanikli bronz gegis pargasi ve yuksuk kullanilarak olugturulur. 63, 90, ve 110 mm borular i¢in ayrica
degisik tiplerde mekanik ve elektrofiizyon kaynakli gegis parcalari mevcuttur.

2.1.7. Tank Rogarlari Tank rogarlari polietilen veya fiber olarak ¢ok gesitli dlgllerde Uretiimektedir ve tim
tank agizlarina uygundur. Pik dékiim manhole kapaklari ve kapak ¢ergeveleri montaji tamamlamaktadir.
Tum dispenserlar ile uyumlu gelik saselere ilaveten istendigi takdirde polietilen veya fiber pompa alti
sumplar da temin edilebilmektedir.

2.1.8. Merkezi Dolum ve Nefeslik Hatlan Standart boru tipleri i¢cin dolum ve havalik saseleri istenilen
tank adetlerine gore hem ayri ayri olacak sekilde hem de havalik ve dolum igin birlikte kullanilabilir.

2.1.9. Sizdirmazlik _Elemanlari Sizdirmazlik elemanlari borularin sumplara giris kisimlarinda
kullaniimakta ve tim boru ¢aplari i¢in bir gok farkl tipte sunulmaktadir.

3. BORU DETAYLARI

3.1. UPP Borularin dis ¢ap (OD), i¢ ¢ap (ID) ve et kalinliklari géz 6éniinde bulundurularak bir Standart
Boyut Orani (SDR) hesaplanir. Bu SDR derecesi boru ¢api ile et kalinliginin bir fonksiyonu olup asagidaki
gibi hesaplanir.

SDR = OD (Dis Cap) / Min. Et Kalinhi@i

Borunun (uretildigi malzemeye bagli olarak SDR, kullanilan borunun maksimum basing oranina kadar
dayanmasini saglar. UPP borularda birinci cidar PN10 sinifi iginde (6r. 10 bar), ikincil borular ise PN4

(6r. 4 bar) sinifi icinde yer almaktadir.
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4. BORU VE BAGLANTI ELEMANLARININ TASINMASI VE STOKLANMASI

4.1. UPP urlnlerinin taginmasi ve stoklanmasi belirli kurallar gergevesinde yapilmalidir. Bu kurallar;
4.1.1. Genel Taginma : Polietilen mukavemetli, hafif ve kolay tasinabilen bir malzemedir. Buna ragmen
tasima esnasinda boru yuzeylerinin siyrilmasi, delinmesine veya borularin Uzerinden makina gegcmesine
karsi 6nlem alinmaldir. Bu sekilde ylUzeyinde hasar meydana gelen borularda ylzey hasari, boru et
kalinliginin 1/10’undan daha yuksekse, borular kabul edilmemeli ve montajda kullaniimamalidir.Borularin
tasinmasi sirasinda, eldiven i¢ yuzeyindeki plastik 6rglli kumasin plruzsiz borulari daha iyi
kavranmasini saglamasindan 6turt “GRIPTEX” eldivenlerin kullaniimasi tavsiye edilir.

4.1.2. Yiikkleme ve Bosaltma : Uzun borularin tasinmasi esnasinda ylizeyinde sivri ve kesici
nesnelerin bulnmadigi diz kasali araglarin kullanilmasina dikkat edilmelidir. Borularin ving ile kaldiriimasi
esnasinda genis tasima bantlari kullaniimali, zincir veya kanca ile tasinmamalidir. 12 metrelik boy
borularin tasinmasi sirasinda borularin altina konulan kaldirma aparatlari esit mesafelerde olmalidir;
Gogunlukla bu pargalarin aralarindaki mesafe elle ayarlanmali ve bu ayarlama esnasinda borularin hasar
gérmemesine dikkat edilmelidir. Borularin kaldiriimasi esnasinda belli bir miktar egilmeye musaade
edilmelidir. 6 metrelik boru grubu forklift ile kaldirilabilirken, 12 metrelik boru gruplari kepge ile
taginmalidir. Borular tek olarak ayni yontemlerle veya insangicu ile dikkatli bir sekilde taginabilir. Kangal
borular Uzerine yerlestirilerek forklift ile veya tek bir kangal insane glicu ile tasinabilir. Borular istasyonda
halat veya ahsap sopalar tzerinde kaydirilarak indirilebilir.

4.1.3. Depolama : Kangal borularin palet Gzerine kotl bir sekilde konulmasi veya boy borularin Ust Uste
hatali dizilmesi sonucunda, borular veya kangallar kayarak veya yikilarak personelin sakatlanmasi ya da
malzemenin hasar gérmesine neden olabilir. Bu nedenle boru ve kangallar sert ve diizglin bir zemine
yerlestiriimeli ve 3 metreyi agsmayacak yukseklikte depolanmalidir.

Borular u¢ kisimlarinda su ve kirin girmesini dnleyen tapalar ile sevk edilmektedir. Bu tapalar depolama
suresince ¢ikartiimamalidir. Boy borular 1 metre yiksekligi gegmeyecek piramit seklinde Ust Uste
konulmali ve en alt siradaki borular kenarlardan hareket etmeyecek sekilde sabitlenmelidir. Eger
muimkinse 1 metre merkezlerde ahsap ¢italar Gzerine yatiriimalidir.

Kangal borular en alttaki kangali koruyacak sekilde, saglam bir zemin tzerinde depolanmalidir. Bir kangal
yigininin yiksekligi 3 metreyi gegmemelidir.

Tek kangallar duz bir sekilde yerlestiriimeli, yanlari kenar veya bosluk ise uygun bir sekilde baglanarak
desteklenmeli, 06zellikle sicak havalarda kenar veya bosluk vyanlarinda ¢ok uzun muddetl
depolanmamalidir.

Elektrofizyon baglanti elemanlari kutular icerisinde sevk edilmektedir. Kuru kalabilecekleri bir yerde,
kutularinin kapali ve Uzerlerinin ortiili olarak muhafaza edilmesi gerekir. Kullanilacaklari zamana kadar
paketleri igersinde tutulmali ve elektrofliizyon ylzeylerine higbir sekilde temas edilmemesine dikkat
edilmelidir.

Yine kutular igersinde sevk edilen diger baglanti elemanlari direk giin 1s1§1 almayacaklari ve hasara karsi
korunakl bir sekilde dis ortamlarda depolanabilirler.

4.1.4. Boru Paketlerinin Agilmasi : Boy borular genellikle kasa igerisinde veya grup halinde sarilarak
sevk edilirler. Borular kasadan c¢ikartilirken kasayi ¢evreleyen metal seritlerin boruya zarar vermemesine
dikkat edilmelidir.

Ayrica, paketleme seritleri kesilirken, bu seritlerin ani olarak serbest kalmasi hem kisinin hem de borunun
zarar gérmesine neden olabileceginden azami 6zen goésterilmelidir. Kangal borular paketleme seritleri ile
sikica baglanmis olduklarindan bu borular énemli 6lglide enerji depolamiglardir. Bu nedenle seritlerin
acllmas! sirasinda cok dikkat edilmelidir. Oncelikle seritlerin kesilmesi sirasinda boruya zarar
veriimedinden emin olunmalidir. lkinci ve daha énemli konu seritin kesilmesi ile bosalan boru kangalinin
herhangi bir personel sakatligina yol agmamasina dikkat edilmelidir.
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Kangalin acilmasi islemi sirasinda iki kiginin beraber caligip, kancalin ucunu emniyete almalar tavsiye
edilir. Bazi kangal borular bir bigak yardimiyla kolayca kesilebilecek sekilde plastik malzeme ile
sarilmigtir. Serit ile sabitlenmis kangallar gibi plastik paketleme malzemeleri ile sariimisg kangallarin
acllmasinda da ¢ok dikkatli olunmalidir.

TASINMA VE DEPOLAMA iLE iLGILIi TEMEL KURALLARIN OZETI

HiC BIR ZAMAN

e Borulan sirtklemeyin veya yuvarlamayin

e Borular aragtan asagiya atmayin

e Borulari tagirken zincir veya kanca kullanmayin

e Borularn 3 metreyi veya 3 kangali gegecek sekilde Ustiste yerlestirmeyin
HER ZAMAN

e Borular saglam, diizglin ve borularin ve kaldirma aparatlarinin agirhgini tasiyacak bir yerde
saklayin.

Boru ve baglanti elemanlarini keskin cisimlerden uzak tutun (6r : tas, ¢akil...v.s.)

Tasima esnasinda metal olmayan aparatlar kullanin

Nemli ve islak ortamlardaki borulari tagirken dikkatli olun. Ozel eldivenler kullanin.

Boru veya fittingslerin kutu veya paketlerini bu malzemeler kullaniimaya hazir olana kadar
agmayin

Boru ve fittingsleri ylksek sicakliklardan uzak tutun. (kaynak islemi haric)

e Boy borulardaki tasima noktalarini esit olarak ayarlayin

5. BORULAMA MONTAJI

5.1. Ingiliz Saglik ve Emniyet Yénetmeliginin HS(G) 41 nolu maddesi herhangi bir borulama tipinden
bagimsiz olarak, akaryakit altyapi uygulamasinda izlenecek temel prensipler hakkinda yol gdsterici genel
bilgileri vermektedir. UPP Borulama sistemi ilgili prensipleri, yerel yonetmelikler ve misterinin monta;j ile
ilgili sartnamelerine uygun olarak monte edilmelidir. PTC1116A UPP on saha uygulamasini
g6stermektedir. Bu bélim UPP’nin montaj ile ilgili 6nerilerini icermektedir.

5.2 Genel Uyarilar : UPP montaji ile ilgili genel uyarilar asagida belirtiimistir.

5.2.1 Borular kesintisiz veya is1 kaynagi ile birlestirilmis olmalidir. Eger ytksukliu baglanti yapiimis ise, bu
baglantilarin rogarlar iginde yapilmis olmasi ve direk olarak topraga goérilmemis olmasina dikkat
edilmelidir.

5.2.2 Korunmasiz non-metalik borular yer Ustinde kullaniimamalidir. UPP’nin elastikiyetinden
faydalanmak amaci ile yapilan yer Ustli uygulamalarinin (6r: marinalar ve iskele tarzi uygulamalarda)
borularin mekanik olarak zarar gérmesini engelleyecek, yangina dayanikli uygun bir 1si yaltimli termal
bant ile izole edilmelidir. (POLIWRAP)

5.2.3 Tum borular tanka dogru genellikle 1/100 min egim ile serilmelidir. Egimin dedismesine bir dl¢lide
misaade edilmesine ragmen boru lzerindeki engebe ve inis ¢ikislar kabul edilemez.

5.2.4 Borular diz istikamette seriimemeli, sinusoidal genis capli egriler (asadida gosterildigi gibi)

halinde yerlestiriimelidirler. Kangal borular, kangalin seklinden dolayi yukarida belirtildigi gibi dogal egriler
olustururlar.
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5.2.5 Tum UPP borular gaplari ile orantili ortak bir 6zellie sahiptirler. Boy borular da kangal borulara
yakin dlgulerde egilebilirler.
Minimum egilme yari ¢gapi normal sicaklik sartlarinda asagidaki gibidir.

DN25 32 mm 0,66 m
DN40 50 mm 1T m
DN50 63 mm 1.6 m
DN80 90 mm 3 m
DN100 110 mm 4 m
DN150 160 mm 6 m

Not : Soguk ortamlarda borular normaldekinden daha serttir., Ancak yukaridaki Olgllerde borularin
egilmesi sonucunda borular kirilmayacaktir.

526 Tum altyapi tesisatlari ¢alisma omri boyunca karsilasabilecedi mekanik hasarlara karsi
korunmasina olanak saglayacak sekilde monte edilmelidir. Bu da borularin uygun bir dolgu malzemesi
kullaniimasi ile mimkdn olur.

5.2.7 Tim UPP Borular 150 mm granlli yatak malzemesi lizerine serilmis olmali ve her boru paragraf
5.4.4 te belirtildigi gibi birbirinden belli uzaklikta olmalidir. Tim borularin etrafi 150 mm granulle
cevrilmelidir. Borularin Ust Uste atlamalari halinde PTC 1130 no.lu gizim dikkate alinmaldir.

5.2.8 Tum UPP Borular toprak altina gémulmelidir. Bu borular tek boy borular olabilecegi gibi birgok
boy borudan elektrofiizyon kaynag kullanilarak homojen bir boru olarak da elde edilmis olabilir. Digliye
gegcis pargalari toprak altina gdmilmemelidir bu malzemeler ya rogarlar igerisinde bulunmali ya da toprak
Uzerinde kullaniimalidirlar.

|
i
N
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5.3 Boru Secimi : UPP Borular gémlekli ve gémleksiz olmak lzere tim 6n saha uygulamalarindaki
gereksinimleri karsilamaktadir. (Bkz. PTC 1116A) Boru segimindeki kriterlerin 6zeti asagidaki tabloda
verilmigtir.

| Boru Tipi | Boru Cap!
Sistem Gomlekli Gomleksiz 50 mm 63 mm 90 mm 110 mm
Yakitla
Dolum Eaze” T 0 o) T
emas
Halinde
Yakitla Hi¢
Havalik Temasi T (0] 0] T
Yok
Her Zaman
Emis Yakit ile T X 0] 0
Temasta
Her Zaman
Basing Yakit ile T X 0 0
Temasta
Stage-1 Yakitla Hig
Buhar Geri Temasi T o) (0] T (0]
Donisimi Yok
Stage-2 | Yakitla Hig
Buhar Geri Temasi T (0] T T (0]
Donusimi Yok
T : Tercih Edilen O : Opsiyonel X : Kullanim Disgi

5.4 Borulama Yerlesimi : UPP borular basit ve en ekonomik sekilde yerlestiriimektedir. PetroTechnik
firmasi tipik uygulama yoéntemlerini veya mimkin olabilen alternatif halleri iceren gizimleri kullanima
sunmaktadir. Ancak yapilan montaj islerinde mutlaka asagidaki faktérler gézoninde bulundurulmalidir.

5.4.1 Yer Hareketleri : Granul malzeme igeren bir katman Uzerine kriterlere uygun olarak serilmig
olmalari halinde UPP borular kiglk yer hareketlerinden etkilenmezler. Bazi gevsek ve yumusak
zeminlerde bu granil katmanin hareket etmemesi icin gotex membrana ihtiyag¢ duyulabilir.

5.4.2 Termal Etkenler : Polietilen borular termal genlesmeden ¢elik borulardan daha fazla etkilenir.
Borulama sisteminde ¢ok degisken sicaklik sartlarinin beklendigi durumlarda, borular genlesip
blzllmelerine izin verecek sekilde dizayn edilmelidir. Montaji yapilmis olan borularin Uzerleri ortamdaki
sicakhk degisimlerini azaltacak minimum %2 metre dolum malzemesi ile kapatiimahdir. Genel olarak
borularda meydana gelen genlesme, granirlii malzeme igerisinde borularin egriler gizerek yerlestiriimesi
veya yonlerinin degistirilmesi suretiyle uygun bir sekilde absorbe edilir. 12 metreden daha uzun borularin
diz bir hat halinde herhangi

5.4.3 dirsek veya egim olmadan kullaniimasinin zorunlu oldugu hallerde, boruda meydana gelecek olan
genlesme igin bir dnlem alinmalidir. Ozellikle bu borularin bir rogar iginden gegecegi veya bir rogar iginde
baglanti yapilmasinin gerekli oldugu hallerde, borularin her iki ucu her ne sekilde olursa olsun
sabitlenmelidir. Bu sabitleme beton kullanilarak veya benzer bir sabitleme malzemesi ile yapilabilir.
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54.4 Genlesme :Polietilen borularin tim tiplerinde termal etkenlerden dolayi (Paragraf 5.4.2’de
belirtildigi gibi) ve akaryakit iginde bulunan katkilar ile temas etmeleri sonucunda genlesme meydana
gelir. Kursunsuz super yakit polietiiene karsi en agresif yakit iken Dizel benzin en pasif olarak
bilinmektedir. Polietilen borulara gémlek tabakalarinin yerlestiriimesi bu katkilarin etkisini blyik 6lgide
azaltmistir.Fakat bir montaj planlamasi yapilirken gémlekli borularda ortalama %1 — 2 arasinda termal
genlesmeye misade edilmesi gerektigi g6z 6ntinde bulundurulmalidir. Eger termal genlesme uygun bir
sekilde gideriimezse bu genlesme boru sistemin diger bdlgelerinde kabul edilemeyecek kuvvetlerin
olusmasina neden olur. Termal etkenler igin 5.4.2’de acgiklanan montaj yontemleri genellikle uygun
montajin yapilmasi igin yeterlidir. Cift cidarl borular aynen tek cidarlilar gibi serilmelidir. Fakat birinci
cidarin ikinci cidardan daha fazla genlesece@i gézoninde bulundurularak 6zel dnlemler alinmalidir. Bu
nedenle ¢ift cidarli borularda yiksUkli disliye gegis pargalari ve borularin her ucunda flexible borularin
kullaniimasi gerekmektedir.

5.4.5 Boru Yerlesimleri : Borular, t¢ boyutlu olarak etraflarindaki granulli malzemenin iginde hareket
etmelerine izin verecek sekilde monte edilmelidir. Tim borular aralarinda en az bir boru gapi olacak
sekilde yerlestiriimelidir. Eger gaplari birbirinden farkl borular yanyana veya birbirinin Gzerinden gegiyor
ise en ylksek capa sahip boru kadar mesafe birakilmalidir. Cizim PTC 1130’da daha detayh olarak
gOsterilmistir.

5.5 UPP Takimlari : UPP borulama sisteminde montajin tamamlanmasi igin minimum &zel takima ihtiyag
duyulmaktadir.

UPP Montaji icin normal tornavidalar veya anahtarlar diginda gereken takimlar;
UPP Kaynak Makinasi

Boru Kesme Makinasi

iskenceler

Siyirma Aparati

Zimpara Kagidi 100°lik (80 — 120’lik)

Aseton

Kauguk Uclu veya ahsap tokmak

Sizdirmazlk eleman élgllerine uygun Pung¢ ve Matkap

5.6 Baglanti Yéntemi : Elektroflizyon yontemi ile baglantilarin yapiimasi UPP igin bir kilometre tasidir ve
borular ile baglanti elemanlari dogru olarak hazirlanmalidir. Ornek bir baglanti asagida gdsterilmistir.
Kaynak islemi yapilirken, asagida elektrofiizyon baglantinin yapilmasi ile ilgili detaylari adim adim
anlatilmis, ’Uygulama Sartnamesine” uyulmasi ZORUNLUDUR!

S W 7
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UPP ELEKTROFUZYON BAGLANTI HAZIRLAMA SARTNAMESI

1. Borular diizgiin kes ve ¢apaklari gerekirse temizle.

Borular her zaman UPP’nin uygun ¢apa sahip déner kesme makasi ile kesilmelidir. (PT Kod : P.Cut) Bu
makas boru uglarinin temiz ve c¢apaksiz kesilmesini saglar. Boru uglarindaki duzlik toleransi % 2’dir.
Borularin testere ile kesilmesi tavsiye EDILMEZ zira testere ile gapaksiz ve diiz bir boru elde etmek gok

zordur.

2. Kesilen boru uglarindaki kir ve pargaciklari temiz bir bez veya kagit pagete ile siliniz.

3. a. Boru uglarinda kaynak yapilacak tiim yuzeydeki oksidasyonu uygun bir siyirma ile
temizleyin. Bu uygulama zorunludur.

Bu igslem ile boru yuzeyindeki oksit tabakasinin tamamen temizlenmesi buyuk 6nem tasir. Kaynak
yapilacak boru yuzeyinin her noktasina esit olacak sekilde 0,1 mm’lik malzemenin temizlenmesi tavsiye
edilmektedir. Bu islemin yapilmasi i¢in uygun siyirma aparati kullaniimalidir. (PT Kod SCR.K (1)) Siyirma
islemi yapilirken boru yizeyinden kalkan serit gerektigi takdirde kontrol amaciyla saklanabilir. Boru
yuzeyinin siyrilmasi igin jilet'te kullanilabilir. Bu siyirma islemi borunun ekseni yéniinde yapilmasi ve
slyirma isleminin tim kaynak yapilacak alana uygulanmasi gerekir. Kaynak hazirhdi zimpara kagidi

kullanilarak tamamlanmalidir. (Naylor Abrasive tipi 100°1Uk kagit kullaniimalidir.)

Not 1 : Hazirlanmis kaynak ucuna dokunulmasindan kaginiimali ve bu kismin herhangi bir boru ylzeyini
kirletecek malzemeye temas etmemesi saglanmalidir.

3.b. Baglanti elemanlarinin kutu veya paketlerinden ¢ikartin ve kaynak bélgelerini hafifge silin.

Baglanti elemanlari gok hafif bir hazirhda ihtiya¢g duyar. Baglanti elemanlarinin kaynak bdlgeleri hafifce

zimpara kagidi ile temizlenmelidir.

Not 2 : Hazirlanmis kaynak ucuna dokunulmasindan kac¢iniimali ve bu kismin hehangi boru yizeyini
kirletecek malzemeye temas etmemesi saglanmalidir.

4. Kaynak soketini paketinden ¢ikartin ve kaynak yuzeyinin temiz oldugundan emin olun.

Onemli : Kaynak soketlerinin i¢ yiizeyi ve elektrofiizyon kaynakli baglanti elemanlarinin kaynak
yuzeylerine dokunulmamali veya bu yuzeylerin kirlenmemesi geekmektedir.

5. isaret (San kalem) kalemi kullanilarak borularin kaynak soketine tam oturduklari yerler
isaretlenmelidir.
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6. Aseton ile nemlendirilmis bir bez yardimi ile boru uglan ve baglanti elemanlan ile kaynak
soketlerinin i¢ yuzeyi silinmelidir.

7. Kaynak soketi boru ucuna veya baglanti elemanina takildiginda soketin tamamen yerine
gectiginden emin olunmalidir. Boru ve baglanti elemani soket igerisindeki dayanaklara kadar
oturtulmalidir.

Not 3 : Borular tretim tarihi ve boru bilgileri Gste bakacak sekilde yerlestiriimelidir.

8. Kaynak soketinin diger kismina ikinci boruyu veya baglanti elemanini yerlestirerek kaynak soketine
tam oturmasi igin ittiriniz. Boru lizerine konulmus isaret vasitasiyla veya baglanti elemani tizerindeki
gozlem cizgisine bakarak kaynak soketine tam otudugunu kontrol ediniz. Bu islemden sonra
hareket edecek yeri olmamalidir.

9. Boru ve kaynak soketi baglantilarinin enine ve boyuna diizgiin takildigindan ve borulamada
herhangi bir oynamadan dolayi kasiima olmadigindan emin olun aksi taktirde kaynak islerinin
Isitiimasi veya sogutulmsi esnasinda baglantilarda deformasyon meydana gelebilir.

Not 4 : Tum baglanti noktalarinin uygun yerlestirildiklerinden emin olunmalidir. Boru igkenceleri (PT
Clamps) kaynak islemi esnasinda baglantilari glvenli sekilde birarada tutar. Kaynak noktasinin
oynamamasi baglantinin kusurlu olmasi ve batinliginin bozulmasina neden olur.

Not 5 : Kot hava kosullarinda kaynak yapilan bélgenin Uzeri kaynak bodlgesine herhangi bir su damlasi
v.s. gelmesini engelleyecek sekilde korunmalidir. Su damlalari kaynak baglantisinin kusurlu olmasina
neden olur.

BAGLANTI NOKTASI ARTIK KAYNAGIN YAPILMASINA HAZIR HALE GELMISTIR

10. Kaynak Unitesi ile ilgili bélumde daha detayli anlatiimasina ragmen kaynak iglemi sonunda soketler
Uzerinde yeralan indikatorler (siyah veya sari) yukari dogru ¢ikmis olmalidir. Kaynak bolgesinin
sogumasi icin minimum 20 dakika beklenmelidir.

Not 6 : Pratik olarak kaynak soketi Uzerine kaynagin sogumasi igin beklenecek sirenin bitis zamani
yazilabilir.

Not 7 : E§er kaynakli baglantidaki sari veya siyah indikatorlerden biri cikmamis ise kaynakli baglantinin
supheli olarak degerlendirilmesi ve baglantinin yeniden yapilmasi gerekir.

Not 8 : Hat Uzerinde baska bdlgelerde de kaynak islemi yapilabilir. Ancak bu islem yapilirken kaynak
islemi hentiz bitmis olan kisimdaki baglanti Gzerine ¢ok fazla kuvvet yansitiimamalidir.

Yukarida belirtilen maddelere uyularak yapilan kaynak iglemlerinde mikemmel bir baglanti elde
edilirken, ayni zamanda 10 barlik test basinci degerlerine de ulasilabilir.

5.2. Birden Fazla Kaynak isleminin Ayni Anda Yapilmasi : Kaynak makinasi, kaynak soketinin gapina
bagh olarak ¢ adete kadar soketi ayni anda kaynatabilir. Her elektrofliizyonlu parga genelde soketin
ortasinda bulunan ve daire iginde gosterilen direnig indeks numarasi tasir; érnegin ®. Kaynak makinesi
seri olarak baglanmis bir kag soketi, koprii baglantisi kullanarak direnis indeks numarasi toplam 10’u
gegmemek kaydiyla kaynatabilir. Ornegin;
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90 mm tek cidar baglanti elemanlarinin Direnis indeksi @ tiir, bu iki parca ayni anda kaynatilabilir.

63 mm tek cidar baglanti elemanlari Direnis indeksi 2 dir, 3 adedi ayni anda kaynatabilir.

5.3. UPP Disliye Gecis Metodlari : UPP boruyu sonlandirmak 2 farkli ydontemle olabilir; sikistirma ve
elektroflizyon kaynag.

5.3.1. Sikistirma lle Sonlandirma : Baglanti elemanlari normal élgiideki borular igin mevcuttur. 50 mm
boru bronz doékim baglantt elemani  sikistirma yuUksigu ile boruyu sikarak tam sizdirmazlik
saglamaktadir. Bu parganin asagida gdsterildigi gibi sonlandirma kismi %2’ BSP digli olup borulara direk
olarak baglanacak sekilde tasarlanmistir. Ayni zamanda pompa altinda kullaniimasi igin 90° disi ve Tee
secgenekleri bulunur. Ayni baglanti elemanlarinin tekrar kullanilmasi halinde yedek sikistirma yuksugu
kullaniimahdir.

/ N7

Ayni boru élguleri igin kullanilabilen benzer sikistirma elemanlari agsagida gosterilmistir.

)
7

\\\ \\\\\ \\ \\\“\~'
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Bu baglanti elemanlarinin boru igine gegen kisimlarinda O ring bulunur ve dis kisimlarinda bir kelepgenin
sikilmasi ile sizdirmazlik saglanir. Baglanti elemaninin ucundaki disler BSP dir. Baglanti elemaninin
tekrar kullaniimasi istendiginde O ringin degistiriimesi gerekmektedir.

5.3.2. Elekiroflizyon Kaynakli Baglanti Elemanlari: Borulama montajinda esneklik saglanmasi ve
ihtivaclarin karsilanmasi amaciyla 32mm ila 110 mm dlgller arasindaki borularda iki tip disliye gegis
pargasi mevcuttur.

Birinci tip; Asagida gosterilen UPP Disliye Gegis Pargasidir. Bu baglanti elemani polietilenden metale
kullanigh bir gegis saglar, boru hatlarinin sonunda veya genellikle borularin pompa altlarindaki
damlaliklardan ¢ikis yerlerinde kullanilir (Bkz. 5.10). Her bir baglanti elemani, borulara uygun gaplarda
BSP (veya NPT) dise sahip olup, metal ylzeydeki anahtar agizlari bu pargalara ilave baglantilarin
yapilmasi sirasinda kullanilarak, polietilen baglantinin asiri zorlanmasi engellenmis olur.
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ikinci tip; BS4504 normlarina uygun PN10/16 flansli baglantidir. Baglanti elemani uzunlugdu ihtiyaca gére
ayarlanip, borulara elektro flzyon kaynadi ile baglanabilen polietilen bir kitik parga, c¢elik veya

polipropilen bir flans ve sizdirmazlik contasindan meydana gelmektedir.

5.3.3. Flansli Baglanti : Tipik bir flangh baglanti gibi yapilir.

e i
— ﬂ

Flans ylzleri arasinda kor conta konularak boru hattina basing testi yapilabilir. Bu kér conta yerine monte
edildiginde farkedilebilmesi icin normal contadan daha genis bir tutma kolu olmasi gerekir.

(L
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5.9. Cift Cidar Sonlandirma Aparatlari: UPP cift cidar sonlandirma islemi normal olarak rogarin icinde
yapiimalidir. Ancak yerel yetkililerin ihtiyaclari ve istekleri dogrultusunda standart montaj teknikleri
kullanilarak herhangi bir boru ¢api kullanilirlar. Standart montaj metodu;

/!
AR RRARes

NN —

AN
)

T
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5.10. Pompa Saseleri : UPP borularin dispenser altinda uygun bir sekilde baglantilarinin yapilmasi igin

5.8.2 de belirtildigi gibi borularin dispenser altinda baglanti saselerine sabitlenmesi tavsiye edilmektedir.
lleride meydana gelebilecek sizintilarin boru tesisatindan asagiya akmasini engellemek igin dispenser
damlaligi ile borular arasina sizdirmazlik elemanlari yerlestiriimesi gerekmektedir.

5.11. Yer Seviyesinde Bagdlantilar: Yer seviyesinde yapilan baglanti isleminde normal uygulama;
baglanti elemani borulama ucunda kullaniimalidir. Tavsiye edilen metod asagida gosterildigi gibi metal
kismin Uzerindeki anahtar agizlari parganin yer seviyesinin Ustline ¢iktigi kisma getiriimeli ve digli
baglantinin yer seviyesi Uzerinde tamamlanmasi gerekmektedir. UPP digliye gecis pargasina dogru
pozisyon verebilmek maksadi ile bu baglanti elemanlari etrafina plastik kilif yerlestirilerek beton
dokilmesi saglanmalidir. Plastik kilif ile digliye gegis pargasi arasi bir conta ile kapatilarak sizabilecek
yakitin asagi gecip ¢evreye sagiimasini engellemek gerekmektedir.
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Plastic sleeve cast Fuel resistant mastic seal
into concrete slab
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5.12. Boru Yahtimi / Rogar Girisleri : Polietilen veya GRP rogar ve sump kullanildiginda rogar / sump
cidarlarindan gegislerde uygun bir sizdirmazlk saglanmalidir..

5.12.1. PS (Petro Seal) Sizdirmazlik Elemanlari: Bu sizdirmazlik elemanlari gesitli gaptaki borular ile
kullaniimalidir. PS3 ler 50,63 ve 75 mm borularla , PS6 da 90,110 ve 160 m borularla kullanilirlar. Bu
uygulamada sizdirmazlik elemani sump/rogar duvarinin i¢ ylzeyine vidalanirken sizdirmazlik elemani
Uzerindeki korlk boru capina uygun olarak kesilir. Boru ve kérik bir kelepge vasitasi ile sikilarak
sizdirmazlik saglanmis olur. PS sizdirmazlik elemanlari kullanildiginda borunun sumpa girisi diz bir
istikamette olmalidir. Ancak koérik borunun yapmis oldugu +10° lik agilara misaade etmektedir. PS
sizdirmazlik elemanlari gift cidarli borularda ikinci cidar ile birinci cidar arasindaki gegisi de saglayabilirler,
tercihen (zerlerine test portu da eklenebilir.
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6. UPP BORULAMA TESISATIN YERLESTIRILMESi:

6.1. UPP borulama isine baglamadan 6nce dikkatli bir sekilde gizim ve is plani yapilmasi tavsiye edilir, bu
montajin ileri asamalarinda blylk avantaj saglayacaktir. Daha énce de bahsedildigi gibi UPP borular ve
etrasindaki dolgu malzemesine tanklarin oldugu yéne dogru 1:100 derece egdim verilmelidir. Borunun igine
yabanci malzemelerin girmesini engellemek i¢in boru uglarindaki tapalar, baglantilari hazirlanana kadar
yerlerinden ¢ikartiimamalidirlar. UPP borularin désemesi esnasinda yapilmasi gereknler PTC 1130 da
gOsterilmistir.

6.2. Hazirlik; ik olarak dispenser pompa saseleri, dolum ve havalik saseleri son hallerini alacaklari
yukseklikte monte edilmelidirler. Tanklara dogru surekli ve uygun egimin kanallarin dénus yerlerinde de
saglandigi ve kanallarin yeterli derinlikte oldugundan ve borularin altina 150 mm genislikte ince kum
serildiginden emin olunmalidir. Genellikle bunun igin gerekli olanlar :

e Her pompa adasinin 2 metre ¢evresi, beton kotunun en az 450 mm derinlige kadar kaziimalidir.

e TUm adalardan tank havuzundaki tank manhole kapaklarinin seviyesine kadar esit dlgllerde
olacak sekilde egim verilmelidir.

e Tank havuzundan dolum ve havalik noktalarina uzanan kanal uygun egimde ve yeterli geniglikte
(3 m) olmalidir.

Merkezi dolum ve emis hatlarinin seviyeleri saha sartlarina goére degisiklik gdstermesine ragmen
genellikle borularin serilmesi icin kanal derinlikleri saha kotunun 950 mm veya 850 mm altinda olmalidir.
Kanallarin iginde kullanilan dolgu malzemeleri kanal boyunca dogru seviyede ve egimde tim alana
serilmelidir. Borularin Ust Uste gectigi yerlerdeki boru yerlesimleri ve seviyelerinin dogrulugu blyik énem
tasimaktadir.

6.3. Borularin Serilmesi : Borularin yerlesimi ile ilgili bir gizim hali hazirda yapildigina gére, borularin
yerlestirilmesi sirasinda tavsiye edilen prosedir asagidaki gibidir;

6.3.1. Once dolum hatlarini yerlestirin ve havalik hatlarini ayni kanaldan gececek sekilde yapip is
bitiminde ¢elik baglantilarini tamamlayin.

6.3.2. Tank ve dipenserlar arasindaki emis borularinin birbiri Gzerinden gegtikleri yerlerdeki seviyeleri iyi
ayarlayin, tank/dispenser baglantilarini yapin.

6.3.3. Buhar geri doénlsim hatlarini ¢ekin, gerekirse baglantilari yapin. Genel olarak 2nci kademe buhar
geri donusum sistemlerinde yerel yonetmelikler basin¢ testinden sonra borularin iki ucunun agik
birakilmasini istemektedirler.

6.3.4. Borularin sump cidarlarindan gegis yerlerinde sizdirmazlik elemanlarinin dogru yerlestirildiginden
iyice emin olunmaldir.

6.4. UPP Borulama Sistemleri i¢in Test Prosedurii - 2004
6.4.1. Tanitim

Her borulama sistemi tamamlandiginda ve dolgusu yapildiktan sonra mutlaka yetkili bir kisi tarafindan
sizdirmazlik testi uygulanarak hatlarin saglamligr dogrulanmalidir.

Testler vakum veya basing kullanilarak (pnumatik veya hidrolik olarak) yapilabilirler.
Asagida PetroTechnik tarafindan tavsiye edilen basing degerleri ve test prosedurleri yer almaktadir.

Fakat bu prosedurler Gzerinde yerel Saglik ve Emniyet uygulamalarina ve ilgili merciler ile mihendislerin
belirlemis olduklari sartnamlere uygun hale getirilecek degisiklikler yapilarak gegerlilikleri saglanmalidir.
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6.4.1.a. UPP borulama sistemlerinde boru tiplerine gore maksimum calisma ve test basinclan
tablosu:

Tablo 1:

UPP Tek Cidarli Borular IP Degerleri UL Degerleri ULC Degerleri

UPP Tek Cidarli Gémleksiz Borular 10 bar (145
50, 60 ve 90mm psig)

UPP Extra Tek Cidarli Gomlekli

10 bar (145

borular — .
psig)

6.2 bar (90 psig) | 6.2 bar (90 psig)

32, 50, 63, 90, 110 ve 160mm

UPP Extra Tek Cidali Gomlekli —
110mm Dolum Borulari

2 bar (29 psig)

Digits 1 & 2 To l|dentify Machine
Digits 3 & 4 To lIdentify Shift
Digits 5 & 6 To Identify Week Number

Loflering 5 High in Yellow or White
[ Digits 7 & 8 To Identify Year

‘/ All Digits Must Be Shown, ie Unused Digits To Be Shown As 0
/" Pipe Length Marking __ Lined Pipe Identification )

/ / / | IP_Specification
Pressure Rating / / |
/
/ /
Plpe Diometer/ Wall Thickness | / \_ Manufacluring Faclilly Identification

Material Code /

/

UPP Extra Tipik Markalama Sekli

Digits 1 & 2 To Identify Machine

Digits 3 & 4 To Identify Shift

Digits 5 & 6 To Identify Week Number

Digits 7 & 8 To Identify Year

All Digits Must Be Shown, ie Unused Digits To Be Shown As O

OFFSET FILL & VENT ONLY Pipa Ider

Letterlng 5 High In Graen
[

/ Fipe Langth Marking 1P Specificafion

14 4
O**xM  UPP OFFSET FILL & VENT ONLY 110 x 6.5 MM * **I*r*** H IP APPROVAL CERT. NR. BC62/2003-0098/002
{

\ Manufacturing Faclllty Idenfifieation

Material Cods /

Moohine Number / |
/

Shift !’

Week | |

UPP Extra Havalik ve Dolum Borulari
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Tablo 2:
UPP Cift Cidarli Borular IP Degerleri UL Degerleri ULC Degerleri

UPP SC Cift Cidarli borular, gegis
pargalari ve flizyon baglanti 4 bar (58 psig) 4 bar (58 psig) 248 :iag (38
elemanlari psig
UPP SC Cift Cidarli borular ve 0.5 bar (7.25 1.03 bar (15 1.03 bar (15
hortum kelepgeli gegis parcalari psig) psig) psig)
UPP Kilif borular ve hortum 0.5 bar (7.25
kelepcgeli sump baglanti pargalari psig)

UPP Fiizyon Kaynakli Gegis Parcalari UPP Kelepge Baglantili Gegis Parcalari

6.4.1.b.Manometre ve Baglanti Elemanlari:

Kullanilan manometre Uzerindeki dederlerin daha hassas okunabilmesi i¢in uygulanacak test basing
degeri, manometre Ust 6lcim degerinin yaklasik %50’ si kadar olmalidir.

Or: Test basinci = 4 bar (58psig) ise — Manometre skalasi 0 - 8 bar (0 - 116psig) olmalidir.

Tum manometrelerin Uzerinde seri numaralarini gdsteren bir ibare olmali ve manometreler yerel
hassasiyet standartlarini saglayacak sekilde en az yilda bir defa kalibre edilmelidirler. Her manometre igin
uygunluk sertifikasi bulunmalidir.

Borularin igine hava veya asal gazin sevk edilmesi i¢in kullanilan baglanti elemanlari mutlaka emniyet
vanalari ile beraber kullaniimalidir. Bu emniyet vanalari basing kaynagi ile manometre arasinda ve
manometre ile borular arasinda kullaniimalidir.

Test yapilan borulara agiri basin¢ uygulanmasini engellemek icin sisteme emniyet ventili dahil edilmelidir.
Emniyet ventili basing kaynagindan gelecek asiri basinca karsi test basinci degerinin 0,5 bar Ustline
ayarlanmalidir.

Or: Test Basinci 4 bar (58 psig) ise —emniyet ventili 4.5 bar’ a ayarlanmalidir.

Egder hava veya asal gaz kaynagi olarak sanayi tipi tlpler kullanilacak ise bu tlpler lGzerinde uygun
kontrol vanalari ile akisin kontrol edilmesi gerekmektedir. TUpin ¢ikis basincinin borulara uygulanmasi
istenen test basincini agsmayacak sekilde ayarlanmasi gerekmektedir.
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O Dikkat:

Eger tanklarda yakit bulunuyor ise test icin hava yerine azot gazi kullaniimalidir.

Borulara basing testi uygulanirken boru hatlarinin tank ile baglantisinin kesildigini kontrol ediniz.

Cift cidarli borularin birinci cidarina basing/vakum testi yaparken ikinci cidarin atmosfere agik oldugundan
emin olun. Ayni sekilde cift cidarli borularin ikinci cidarina basing/vakum testi yapilirken birinci cidarin
atmosfere agik oldugundan emin olunmalidir.

Basin¢ altindaki borulardaki riskleri minimize etmek icin hatti yavas¢a basinglandirin (veya yavasca

vakum olusturun). )
6.4.2.TAVSIYE EDILEN SIZDIRMAZLIK TESTI PROSEDURLERI:

6.4.2.a. Basincli Olmayan Hatlar (Emis, Merkezi dolum,Havalik ve Buhar Geri Doniisiim Hatlari):

Her hat uzerine 30 dakika sureyle 0.7 bar +0.04 bar (10 psig +0.5 psig) hava veya azot gazi basilir. 30
Dakikalik stire sonunda basing seviyesindeki kabul edilebilecek degisim degeri -0*%% bar (0.5 psig) dur,
fakat sicaklik etkisi ile basingta meydana gelebilecek degisimlere karsi dikkatli olunmalidir. Test suresi
boyunca hava/gaz veya su kagagi gibi herhangi gérsel belirti bulunmamalidir. Kagaklarin saptanmasi igin
sabunlu su ile tim baglanti noktalarinin tek tek kontrol edilmesi tavsiye edilmektedir.

Alternatif olarak Basing Hatlari Proseduiri’de uygulanabilir.(Asagida belirtilmistir.)

6.4.2.b. Basinc Hatlari:

Her hat 30 dakika ile hava veya azot kullanilarak ya 4.2:% bar (60 psig +0.5 psig) ya da normal ¢aligma
basincinin iki kati, bu degerlerden hangisi daha buyuk ise o deger

kadar basinglandiriimalidir.(Tablo-1 deki maksimum galisma basinci degerlerini gegmemek kaydiyla). 30
Dakikalik stire sonunda basing seviyesindeki kabul edilebilecek degisim degeri -0*°% bar (0.5 psig) dir.
Ancak sicaklik etkisi ile basingta meydana gelebilecek degisimlere karsi dikkatli olunmalidir. Test siresi
boyunca hava/gaz veya su kagagi gibi herhangi gérsel belirti bulunmamalidir. Kagaklarin saptanmasi igin
sabunlu su ile tim baglanti noktalarinin tek tek kontrol edilmesi tavsiye edilmektedir.

Alternatif olarak 6 bar (87psig) ta uygulanabilir.
Asagidaki maksimum galisma basinci altinda test edilen borular kismina bakiniz.

6.4.2.c. Cift Cidarli_ve Kilif Borular (UPP _Kilif Borularin Sump Cidarlarina Baglandigi
uyqulamalarda):

Cift cidarli borulardaki boru ara ytizeyi 30 dakika sure ile hava veya azot kullanilarak 0,5*%-% bar (58 psig
+0.5 psig)a kadar basinglandiriimalidir. 30 dakikalik sire sonunda basing seviyesindeki kabul
edilebilecek degisim degeri -0*% bar (0.5 psig) dir, fakat sicaklik etkisi ile basingta meydana gelebilecek
degisimlere karsi dikkatli olunmalidir. Test siresi boyunca hava/gaz veya su kagagi gibi herhangi gorsel
belirti bulunmamalidir. Kagaklarin saptanmasi icin ©&zellikle birinci cidarin ikinci cidardan ayrildigi
bdlgelerdeki baglanti yerlerinin sabunlu su ile tek tek kontrol edilmesi tavsiye edilmektedir.

6.4.2.d. Elektro Fiizyon Kaynak Baglantili Cift Cidarli Borular:

Cift cidarli borulardaki boru ara ylizeyi 30 dakika sure ile hava veya azot kullanilarak 4% bar (58 psig
+0.5 psig)a kadar basinglandiriimalidir. 30 Dakikalik sire sonunda basing seviyesindeki kabul
edilebilecek degisim degeri -0°% bar (0.5 psig) dir, fakat sicaklik etkisi ile basingta meydana gelebilecek
degisimlere karsi dikkatli olunmalidir. Test siresi boyunca hava/gaz veya su kagagi gibi herhangi gorsel
belirti bulunmamalidir. Kagaklarin saptanmasi igin 6zellikle ikinci cidar ile birinci cidar gecis noktalarindaki
baglanti yerlerinin sabunlu su ile tek tek kontrol edilmesi tavsiye edilmektedir.
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6.4.2.e. Calisan Istasyonlardaki Basing Testi:

Calisan istasyonlarda boru tesisatina basing testi yapiimasi durumunda yada boru tesisatinin tanklar ile
baglantisinin oldugu hallerde veya hatlar igerisinde daha 6énce akaryakit bulunmasi halinde haval/yakit
buhari karisimindan dogacak patlama tehlikelerine karsi 6zel 6nlemler alinmalidir. Bu gibi hallerde hava
yerine bir asal gaz tercihen Azot gazi kullaniimalidir. Buna ilave olarak hat igerisinde su kullaniimis ise bu
suyun Ozel firmalar tarafindan atik su olarak tahliye edilmesi veya yakit/su ayiricisina sevk edilmesi
gerekmektedir. Bunun disindaki tim hallerde test prosediri yukarida belirtildigi gibidir.

6.4.2.f. Emis, Merkezi Dolum, Basin¢, Havalik ve Buhar Geri Donilisim Hatlarina Vakum Testi
Uyqulanmasi:

Her hat (izerinde 30 dakika sure ile -0.6%*%% bar (-8,7 psig 0.5 psig)vakum olusturulur. 30 dakikalik stire
sonunda basing seviyesindeki kabul edilebilecek degisim degeri -0*%% bar (0.5 psig) dir, fakat sicaklik
etkisi ile basingta meydana gelebilecek degisimlere

karsi dikkatli olunmalidir. Test siresi boyunca hava kagagi gibi herhangi gorsel belirtiye rastlanmamalidir.

6.4.2.g. Cift Cidarli Borularda Vakum Testi:

Her hat tizerinde 30 dakika siire ile -0.3t%% bar (-4,4 psig +0.5 psig) vakum olusturulur. 30 Dakikalik stire
sonunda basing seviyesindeki kabul edilebilecek degisim degeri -0*%% bar (0.5 psig) dir, fakat sicaklik
etkisi ile basingta meydana gelebilecek degisimlere karsi dikkatli olunmalidir. Test sliresi boyunca hava
kacagi gibi herhangi gorsel belirtiye rastlanmamaldir.

6.4.2.h. Maksimum Calisma Basincindaki Basinc Hatlari:

Gereken Ekipmanlar:
e 10 bar sinifinda basing pompasi
Hidrofor
2 manometre (12 Bar 6lgiim degerine sahip, min 0,1 bar aralikli gostergesi bulunmalidir)
Check Valf
Klresel Vana
20 bar emniyet ventili, 11bar’a ayarh olmaldir.

S i ¢
"y

Prosedir

e Hava ile (2 bar) test yap ve sabunlu su kullanarak tim kaynak yerleri ve baglanti noktalarini
kontrol et.
Tam borulari direk glines 1s1gindan koru (tercihen dolgu kumu kullan)
Borulari sivi ile doldur; tercihen su veya yakit ile
Hat igerisindeki yakit ile atmosfer sicakhdi birbirine esitlendiginde galisma basincini uygula.
Borulardaki basing seviyesi sabitlenene kadar basing uygulamaya devam et. Or: Basing disisi
0,1 bar dan kuliguk olana kadar.
Kulresel vanayi kapat; zamani ve basinci not et.
e Test basinci 4 saat boyunca surekli uygulanmalidir.

Eger basing dusisi 0,1 bardan daha az ise borulamanin sizdirmazliindan emin olundugu
distnilmelidir.
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6.5. Dolgu Yapilmasi:

Dolgu yapilmasi sirasinda 0,3 bar (5 psig) basincin tim alana uygulanmasi tavsiye edilir. Bu iglem
sirasinda borularin zarar gérmemesi igin dikkat edilmelidir. Dolgu malzemesi yiiksek bir noktadan direk
olarak kesinlikle boru tesisati izerine degil, borularin kenarina dikkatli bir sekilde konulmahdir.

Dolgu malzemesi kullanilmasinin amaci, borulamanin gegtigi kanallarin doldurulmasina ek olarak,
borulama sistemini desteklemek, mekanik hasarlardan korumak, boru Uzerine gelen yukleri azaltmak ve
borulama sisteminde meydana gelebilecek kulglk capli hareketlere olanak vermektir. Uygun dolgu
malzemeleri genellikle yapiskan olmayan granuler malzemelerdir, keskin objeler icermemeli ve akici
Ozelligi ile borulama sistemi igin destek ve yer saglamalidir. Dolgu malzemeleri ile ilgili 6zellikler gOyledir.

Tercih Edilen: 20 mm den daha blyUk tanelere sahip olmayan, yuvarlak ve tanelerin %3’'den fazlasi 2.4
mm lik elekten gegmeyecek 6zellikte olmahdir.

Alternatif: 16 mm den bulylk olmayan tanelere sahip ve tanelerin 3%’den fazlasi 2.4 mm lik elekten
gecgcmeyecek, parcalanmis tas.

Yukaridaki 6zelliklere sahip malzemelerden ikisinin de temin edilemedigi durumlarda asagidaki 6zelliklere
sahip dolgu kumu kullanilabilir;, 3 mm den kiglk olmayacak sekilde ve %8i 75 um lik elekten
gegcmeyecek ince taneli kum. Kum’un dolgu malzemesi olarak kullaniimasi ve sikistirimasi daha fazla
ustalik gerektirmesi nedeni ile blyik dikkat gerektirmektedir.

PetroTechnik kum dolgunun sikistiriimasi sirasinda sulama yapilmasini tavsiye etmemektedir.

Dolgu malzemesi son halini alacak sekilde serilmeli ve borularin etrafindaki sikistirma islemi el ile
yapiimalidir. Borulari dlzeltirken tahta manivela kullaniimali, borularin Ust Uste gegtikleri noktalara
Ozellikle dikkat edilmelidir. Minimum dolgu derinlidi degistiriimemeli, hicbir zaman ylklerin direk olarak
borularin Uizerine gelmesine miisaade edilmemeli ve borularin Uzerinde yikin tasinmasi igin destekler
kulaniimalidir.

Dolgunun bitiriimesi ve manometre basing degerlerinde herhangi bir degisimin olmadigi
g6zlemlendiginde, dolgusu yapilmis boru tesisati igcindeki basing yavasca salinir.

Boru tesisati saha betonunun dokilmesinden sonra tekrar basinglandiriimalidir..

7. ALTYAPI TESISATININ ONARIMI

7.1. Genel olarak UPP uygulamalarinda yapilacak tadilatlar ile ilgili bir standart veya prensip
bulunmamaktadir. Calisan istasyonlarda onarim islemi yapilirken, borular igerisinde daha énceden yakit
bulunmus ise bu borularin diger akaryakit ekipmanlardan ayrilmasi gerekir. Bu hatlar su ile temizlenmeli
ve kullanilan su atik olarak degerlendirilerek tahliye edilmelidir. Daha sonra azot gibi asal bir gazla
tesisatin bosaltiimasi saglanmalidir. Bu iglemler bittiginde 6.4.2 de belirtildigi gibi sizdirmazlik testi
yapiimalidir. Elektrofliizyon kaynagi ile tadilat isleri normal montaj islemlerinden farkliliklar gosterebilir ve
bunun icinde 6zel dnlemlerin alinmasi gerekir. Bu énlemler soyledir;

7.1.2. Elektrofiizyon kaynadi icin alinmasi gereken 6zel 6nlemler :

“ Calisan istasyonlarda“ elektrofiizyon kaynagi yapilirken;
7.1.2.a. islem yapilacak hattin tank ve pompa baglantilarini sék.Yukarida belirtildigi gibi hatti yika.
7.1.2.b. Hatti asal bir gazla temizle. (Genellikle Azot kullaniimalidir.)

7.1.2.c. Hat baglantilarini tekrar yap, gaz basma islerine devam et.
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A

7.1.2.d Boruyu bdlim 5.6’ da bahsedildigi gibi kaynak islemi i¢in hazirla.

7.1.2.e.Baglanti elemanlarini igkenceler kullanarak sabitle.

7.1.2.f. Kaynak islemini tamamla.

Not : Istasyonun mevkine ve yerlesimine gore kaynak islemi yapilirken kaynak makinasi patlayici
bdlgeden uzak tutulmalidir, Kaynak makinesi ve kaynak soketleri arasinda kullanilan elektrik kablolari 5 m
uzunlukta olup, bu uzunluk makinanin patlayici bolge disina konulmasina misaade etmektedir. Alternatif
olarak kaynak makinasi yer seviyesinden 1,25 metre yliksege de yerlestirilebilir.

Kaynak malzemesi kaynak islemi sirasinda yaklagik 43 voltla ¢alisir ve islem sirasinda herhangi bir
kivilcima neden olmaz.

7.1.2.9. iskenceler sékilmeden kaynagin sojumasi icin 20 dakika kadar bekle. Bu sirada tesisata asal
gaz basilmasi istege baghdir.

7.1.2.h. Basing testi 6.4.2.'de belirtildigi gibi yapilir.
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