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ISO 8217 — 2017 — TABLE 1 - Distillate Marine Fuels

- F- TEST METHOD(S) AND
CHARACTERISTICS UNIT LIMIT e
DMX DMA DFA DMZ DFz DMB DFB REFERENCES

] e Max 5.5 6.0 6.0 11.0
Kinematic Viscosity at 40 °C mm?/s? - ISO 3104
Min 1.4 2.0 3.0 2.0
Density at 15 °C kg/m3 Max - 890.0 890.0 900.0 1ISO 3675 or ISO 12185
Min a5 40 40 35 IS0 4264
ISO 8754 or ISO 14596,
mass % Max 1.0 1.0 1.0 1.50
ASTM D4294
[ FlashPoint | Min 430 60.0 60.0 60.0 150 2719
Hydrogen Sulfide ppm Max 2.00 2.00 2.00 2.00 IP 570
Acid Number mgKOH/g Max 0.5 0.5 0.5 0.5 ASTM D664
Total Sediment by Hot Filtration mass % Max - - - 0.10°¢ 1SO 10307-1
Oxidation Stability g/m3 Max 25 25 25 25d ISO 12205
Fatty Acid Methyl Ester (FAME)® volume % Max - - 7.0 - 7.0 - 7.0 ASTM D7963 or IP 579
Carbon residue - Micro method on the 10%
s . mass % Max 0.30 0.30 0.30 - 1SO 10370
volume distillation residue
Carbon residue - Micro method mass % Max - - - 0.30 I1SO 10370
int °C Mi -16 R t R t -
Cloud Pointf — = — i IS0 3015
summer °C Min -16 - - -
. . . winter °C Min - Report Report -
Cold Filter Plugging Pointf R . IP309 or IP 612
summer C Min - - - -
winter °C Min - -6 -6 0
Pour Point (upper)f . ; ISO 3016
summer C Min - 0 0 6
Appearance Clear & Bright® ¢ Refer to complete ISO
= < 8217 document
T volume % Max - - - 0.30¢ IS0 3733
P mass % Max 0.010 0.010 0.010 0.010 1SO 6245
Lubricity, corrected wear scar diameter (WSD) at
Max 520 520 520 520 1SO 12156-1

60 °ch



ISO 8217 — 2017 — TABLE 2 — RESIDUAL MARINE FUELS

CATEGORY ISO - F -
Characteristics Limit B/ RMB RMD RME RMG RMK
10 30 80 180 180 380 500 700 380 500 700

TEST METHOD(S)

AND REFERENCES

Kinematic viscosity at 50

m¥/s  Max 100 300 800 180.0 180.0 380.0 5000 700.0 380.0 500.0 700.0 IS0 3104
IS0 3675 or SO

Density at 15 °C kg/m’  Max 9200 960.0 9750 991.0 991.0 1010.0 1ee
Refert let
CCAI Max 850 860 860 860 870 870 AT SIS
1SO 8217 document

ISO 8754 or ISO

P o 3

mass % Max Statutory requirements
14596, ASTM D4294
°C Min 60.0 60.0 60.0 60.0 60.0 60.0 ISO 2719
Hydrogen Sulfide ppm Max 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 IP 570
Acid Number® mgKOH/g Max 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 ASTM D664
Total Sediment - Aged mass % Max 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 ISO 10307-2
Carbon Resid Mi
S ass% Max 250 1000 14.00  15.00 18.00 20.00 S0 10370
method
Pour Point Winter Min 0 0 30 30 30 30 150 3016
up er E Summer °C Min 6 6 30 30 30 30
volume %  Max 0.30 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 ISO 3733
mass % Max 0.040 0.070 0.070 0.070 0.100 0.150 I1SO 6245
. IP 501 orIP 470 or
Vanadium mg/kg Max 50 150 150 150 350 450
ISO 14597
[ Sodium VT Max 50 100 100 50 100 100 IP 501 or IP 470
. " IP 501 orIP 470 or
Aluminum plus silicon mg/kg Max 25 40 40 50 60 60
ISO 14597
Used Lubricating Oil
(ULo); ; ; :
Calcium >30 and zinc >15 or Calcium >30 and phosphorus >15 IP 501 or IP 470 or
Calcium and zinc mg/kg Max SO 500

Or
Calcium and phosphorus




GEMI BAS MUHENDISLERININ YENI YAKITLARDA DIKKAT EDECEGI HUSUSLAR

1.Yakit alma noktasi olarak;

* |SO TR 13739-Barge veya Gemi

«  MARPOL EKVI Reg.Mepc.182(59)-Alici geminin manifoldu

e Singapore MPA SS600:2008 —Gemi giris manifoldu

e Test laboratuvarlari-Gemi giris manifoldu

* Bunker tedarikgileri —Barge(ancak genellikle strekli bir damlama metodu degil)

 Gemisahipleri—Gemi Giris manifoldu olarak kabul eder. Bizler, daima
Laboratuvariniza gondereceginiz numuneyi, gemi giris manifoldundan damlama
metodu ile alacagimiz numuneyi gondermeliyiz..

 Makine jurnalini dogru ve dizenli kayit altina alinmasi cok 6nemlidir.

* Teslim edilen yakit birden fazla barge tarafindan saglanirsa, tedarik edilen
bargelardan her yakittan numune alinmasi gerektigini unutmayin.

* Bunker teslim makbuzunu sadece teslim edilen hacim olarak imzalayin.Tedarikgi
agirhk icin bir imza tzerinde israr ederse” yalniz hacim icin” ifadesini ekleyin.
Numunenin yogunluk testinden sonra belirlenecek olan agirlik icin testi bekleyin.
Cunkl parayi ton basina 6diyoruz.
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2. Yakitin gemiye ,Bunker Delivery Note(BDN) ile verilecegi kabul edilir. Bu bir

kuraldir. 3 yil boyunca muhafaza edilmelidir. BDN asagidakileri icerir.
e Alici geminin adi ve IMO numarasi:

* Bunkering limani:

* Bunkering tarihi:

* Metrik ton cinsinden miktar:

e Yakit tedarikcisinin adi, adresi, telefon numarasi:
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Yakit almadan once, Tedarikciden gelen bilgiler, gemi muhendislerinin bunker
teslimine hazirlanmasi ve gemide uygun yakit depolanmasini saglamak icin 2-
3 giin evvelinden verilmelidir. Bu bilgiler genel olarak;

e Viskozite

*  Yogunluk,

* Yakit cinsine gore akma noktasi ve CFPP/CP gibi soguk akis 6zellikleri

e Tedarikcinin gemi mihendislerinin operasyonel olarak yararh gordigu
diger bilgiler

 Mevcut yakitile ilgili tam bir COQ(kalite sertifikasi)

ISO 13739’un son revizyonlari, Petrol Uriinleri-bunker’in gemilere
verilebilmesi icin prosedirler ve Singapore bunkering uygulama kodu(SS600
gibi ulusal standartlar) yazil olarak verilmesi gereken ek bilgiler icerir.
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HFO veya VLSFO yakitlar icin asagidaki bilgileri icerir.
* Yogunluk ve sulfur icerigi,

 Akma noktasi(-6 C den ylksekse gercek deger)

e Viskozite ve

e Su

Distilate yakitlar icin bilgiler asagidakilerle ilgili verileri de icermelidir;
* Cloud point(sadece berrak ve parlak distilatelere uygulanabilir)
e Cold Filter Plugging Point(CFPP)

e Tedarikcinin, yakitin ISO8127:2017 Madde 5 ve Marpol Ek VI, Yonetmelik
18.3 hikimlerine uygun olmasini saglamak icin yeterli tedarik zinciri kalite
yontemi proseddirlerine sahip olmasi gerekir.

“TESLIM EDILEN URUNUN SATIN ALINAN URUN ILE AYNI SINIF VE YAKIT
OZELLIKLERINI KARSILADIGINDAN EMiN OLUNMASI TEDARIKCININ
SORUMLULUGUNDADIR”
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3.Yakit tedarikgisi teslim edilen yakitlarin ISO 8217:2017 ve SOLAS mevzuati ile uyumlu
olmasi icin minimum 60C de Parlama noktasina ulasmasini saglamaktan sorumludur.
Yakitlar belirlenen parlama noktasinin altindaki sicakliklarda depolanirsa, tank
icerisinde dengedeyken ,bazen dengeye ulasmadan birka¢ gun 6ncede yanici buharlar
olusturabilir.

4 Yakit alinirken, 6nce hafif/en dislk kikirt derecesinin ,ardindan daha agir/daha
yuksek kukurt derecesinin verilmesini isteyiniz. Yani 6nce distillate yakitlarin
alinacaginin, daha sonra VLSFO yakitin alinmasi anlasiimalidir.

n”n

5.Geminize “uyumluluk””viskozite”su””cat-fines” gibi yonleri degerlendirmek icin

tasinabilir test Uniteleri bulundurun.

6.Bunker yakitlarinizi karistirmaktan kagininiz. Mumkunse bos tanklara yeni yakitinizi
alin. Daha 6nceden hazirlanmis, yeni yakit alma ve yakit degistirme prosedurleri
gelistirin ve ekibinizi egitin.
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7.Bunker Delivery Note’dan vakitin cesidini cozmeye calisin.

* Eger yakit yiksek yogunlukta ise aramotiktir. Cogu 940,0 kg/m3 yogunluga
sahiptir. Parafinik yakitlar genellikle 890,0 kg/m3 civarinda olacaktir.

e Aromatik yakitlar daha diistik API gravity(15C) de sahiptir. Cogunlukla
15’ten az. Parafinik yakitlar ise API gravity degerleri 18’den yuksektir.

 Aromatik akma noktasi daha yuksektir. Parafinik yakitlari ise daha
dusukttr(30 C de gibidir)

 CCAIl degeri aromatik yakitlarda 840 ‘in Gzerindedir. Parafinik yakitlar ise
840"In altindadir.

* Eger, yeni yakiti alacak kapasiteniz yoksa, onerilen yakit ile eski yakitin
compatibility testini yapmalisiniz. Eger trun uygun degilse ,sorunu
onaylatmak icin TSP testi uygulayin.

Ayni viskoziteye ,yogunluga ve akma noktasina sahip yakitlar muhtemelen
ayni tipte olacaklari icin genellikle kabul edilebilir uyumluluk gosterir.
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Eski yakit aromatik ise ve aldiginiz yakit parafanikse,

* Eger kanisim kacinilmaz ise, eski yakit miktarinin miimkun oldugunca azaltin.
Karistirma oranint mumkun oldugunca biylk tutmaya calisin. Ornegin 90:10 veya
80:20,50:50 orani en kotu durumdur.

e Asfalt olusumunu onleyecek kimyasal katki maddesi kullanin.

* Benzer viskoziteye ,yogunluga ve akma noktasina sahip yakitlar ,muhtemelen ayni
tipte olduklari icin genellikle kabul edilebilir uyumluluk gosterir.

Eski yakit parafanik, aldiginiz yakit aromatikse;

e Kesinlikle karistirmaktan kacininiz. Eger cok zorunlu iseniz, miimkiin oldugunca
vakti azaltin ve 90:10 veya 80:20 oraninda karistirin.

e Bu tip karisimlar sonrasinda olusacak olan mum icin, Geminizde mum onleyici
kimyasal bulundurun.
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8.Aldiginiz yakitin viskozitesi artik diistik degerlerde gelecektir. Bunun igin
hazir olmalisiniz. Bu disulk viskoziteli yakitlar icin gonderdiginiz test sayfasinda
sizlere verilen tank i1sitma sicakliklari ve seperator sicakliklarina muhakkak
uyunuz. Yoksa yakitin stabilitesi bozulacak ve cok ciddi sikintilar
yasayacaksiniz.

pRODUCTS | a | B | ¢ [ o | E |
911.6 955.2 942.3 920.5 950.4

‘Uiscnsityr [cSt] Assuming 354 72.0 237 13 327.8

Pour Point °C 24 15 9 < 21 <21

Min Storage temp (°C) for 800
34 30 35 30 40

st or lower

Temp (°C) seperator 60°C 80 °C  98°C 40°C 98°C

Approximate Temp (°C) for

81.3°C 99.7°C 125.9°C 51.3°C 132.9°C



9.Yeni yakitlarda sizleri bekleyen diger buyuk tehlikenin Al+Si (cat
fines)oldugunu biliyoruz. Bunu 6nlemenin yolunun seperatoriiniizin iyi
calistirilmasindan gectigini unutmayiniz. lyi bir seperatdr AL+Si miktarinin %73
oraninda temizlemektedir.

10.Dusuk sulfarlt yakitlar nedeni ile yanma sonrasi olusan kirliliklere dikkat
ediniz. Silindir yaglama yagini ayda 1 test ederek ne durumda oldugunuzu
kontrol ediniz. Aksi takdirde dusuk sulfar, yuksek BN yag nedeni ile layner
asinmasinin 6nline gecemezsiniz. Dogru yaglama oranini bulmak ici, silindir
yaglamanizi her aldiginiz yakita gére hafif asit ortami olusacak sekilde
duzenleyiniz.



11.Alinan yakitin pH degerini alin, Bazen makinalarda aciklanamayan
surtinmenin, yakitin yiksek pH degerinden kaynaklandigi tespit edilmistir.

12.Gegmiste,asfaltan icerigi MCR iceriginin bilinen kismiydi. Ancak bugtin bu
calismamaktadir. Clinku cok dusuk asfaltenlere sahip yliksek MCR yakitlarla
karsilasiyoruz. Bu nedenle asfalten olclilmesini isteyiniz.
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13.Yeni yakitlarda sizleri bekleyen diger biyuk tehlikenin Al+Si (cat fines)oldugunu biliyoruz. Bunu 6nlemenin

yolu Seperatorun iyi calistirlmasindan gectigini unutmayiniz. lyi bir seperatdr AL+Si miktarinin %73 Gnii

temizlemektedir.
PARAMETRELER
H20
TSP
Al+Si
Fe
PEFN

GELISIM
% 50
% 50
% 74.80
% 45.40
7 points

YORUMLAR
Ortalama islah
Ortalama islah
Onemliiyilesme
Ortalama islah

lyi 1slah

BOLUM 2 — SEPERATOR/FILTRE VERIMLILIGi SERTIFIKASYONU (PARCACIK SAYIMI)

Numune 1 2

No Micron Micron
Seperasyon 173808 87107
Oncesi

Seperasyon 98589 45209
Sonrasi

BEFORE PURIFIER ID:
AFTER PURIFIER ID:

5 10 15
Micron Micron

13563 833 234
5362 147 74

Micron

25 50 100
Micron Micron Micron
70 11 3

26 15 5

F100205XXX — ISO CODE —20/18/12
F100205XXX — I1SO CODE —19/16/10



14.Dusuk sulfarlt yakitlar nedeni ile yanma sonrasi olusan kirliliklere dikkat
ediniz. Silindir yaglama yagini ayda 1 test ederek ne durumda oldugunuzu
kontrol ediniz. Aksi takdirde diisuk sulfir, yuksek BN yag nedeni ile layner
asinmasinin éniine gecemezsiniz. Dogru yaglama oranini bulmak ici, silindir
yaglamanizi her aldiginiz yakita gore hafif asit ortami olusacak sekilde
dizenleyiniz.
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YENi VLSFO YAKITLARI KULLANIRKEN
OLUSAN ASIRI LAYNER ASINMASI



15.YENI VLSFO YAKITLARI KULLANIRKEN OLUSAN ASIRI LAYNER ASINMASI

Viswa Lab simdiye kadar 20.000'den fazla VLSFO yakit test etti. Bu yakitlar
bir cok kaynaktan , blending prosedurlerinden ve bir cok kiresel
bunkering portlarindan gelmektedir.

Test edilen VLSFO'lar disinda, 11 vakada anormal bir sekilde layner
asinmasi gorulda.

Bu teknik gtincelleme Viswa’'nin bu 11 vaka tUzerindeki calismasina ve bu
vakalarin makine Gzerindeki etkisine dayanmaktadir.

Bu VLSFO yakitlarinda asiri layner aginmasina neden olan herhangi bir
parametrik deger net tanimlanamamistir. Iste yakitin 6zellikleriyle ilgili
birkac nokta:

Yakitlarin cogu parafinik veya parafinik nafteniktir (Parafin, Naften ve
Aromatik icerik analizi)



Cogu yakitin viskozitesi 120 cSt'nin altindadir (50 C*').
Bu yakitlar icin ortalama CCAI 830'dur.

Bu 11 yakit icin ortalama catfine, sadece manifold érneklerinde yaklasik 15
ppm'dir.

Bu yakitlarin atesleme 6zellikleri FIA atesleme yanma testlerine gore
normaldir (ECN 40'tan bayulktar).

GCMS tarama testinden 6nemli bir seviyede kimyasal kirletici varliginin
bulunmadigini goriyoruz.

Bu nedenle, diger faktorleri arastirmaya basladik ve cylinder lube oil (CLO)
ozellikleri, base number , besleme hizi ve diger detaylara odaklandik. Eylul
2014’te yayilanan MAN kilavuzunda yer alan “Duisuk sulftrlt Yakitlarda
Calisma” da belirtilen gozlemlere ve sinirlamalara dayanarak, asiri layner
asinmasina neden olan gercek mekanik olayi aciklamak mimkudndur
(6rnekler asagidaki sekilde gosterilmistir). Hasar mekanizmasinin iki
asamada gerceklestigini varsayiyoruz.



a-b piston kafasina asinam karbon birikmesi
c-d piston ringlerin durumu




Hasarin ilk asamasi:

MAN tarafindan iletilen fikirlere dayanarak, asiri layner asinmasina
neden olan gercek mekanik olayi aciklamak mumkuindur.

Dikkate alinmasi gereken 6nemli faktor, yanma odasindaki gerekli
minimum asitliktir . Bu asitlik, cylinder liner ylizeyinde, belki de
yaklasik 50 mikron capinda ve 10-15 mikron derinliginde kiictik
korozyon cukurlari olusturmak icin gereklidir. Bu cukurlar yaglamaya
izin veren cylinder lube oil’i tutmak icin rezervuar gorevi gorur.
VLSFO yakitinda cok dusuk asitlik varsa, bu cukurlar layner
yuzeyinde olusmaz. Cukurlarin olmamasi ile birlikte cok ince
yaglama filmi, piston ve layner arasinda dogrudan bir surtinme
hareketine neden olur ve bu sekilde layner, stirtinme icin ana kosul
olan puruzsiuz parlak bir ytzeye sahip olacaktir.



Bu ylizden senaryonun soyle gorindigunt tahmin ediyoruz: Yakittaki
dusuk salfur icerigi, CLO icin bir rezervuar gorevi gorecek olan korozyon
cukurlari tretmek icin yeterli asitlige sahip degildir. Yakittaki asitlik
notralize edilmistir;

40 ve Uzeri CLO'daki base number,

0,6 g/KWH veya Uzeri beslenme hizi,

Hem a hem de b, surtiinme icin ana 6n kosul olan bir alkalin kosulu
olusturur. Piston tepesindeki inis, cok ince bir yaglama filmi ile genis bir
ylzey alanini ortaya cikararak bu isleme yardimci olur. Bildirilen 11
vakada cylinder liner ile piston crown arasindaki stirtinmeden
kaynaklanabilecek asinma izleri tasidigini gorduk.



e Sirtinme sirasinda sdrtinme isisi ve pistonun yuzeyinde yaglayicinin ¢cok
az bulunmasi nedeniyle olusan strtiinme olgusunu anlamak dnemlidir.
Piston ve cylinder layner malzemesi kaynaga benzer bir sekilde birlesir.
Bununla birlikte, pistonun hareketi ile bu kaynak kirilir ve bir sonraki
vurusta yine baska bir kaynak olusur. Bu strtiinme surecidir. Dogasi geregi,
sirtinme layner malzemesinin govdesine yedigi icin, layner (layner
asinmasi) hasari asiri olacaktir

* Layner asinma egilimi genellikle laynere gére ,iskele / Sancak yéniindedir.
Bu laynerde ovallige neden olur. Ovallik belirli sinirlari astiginda, oluktaki
piston ringlerin donusu kisitlanir ve piston ringler esit asinmayabilir, bu da

piston ringin iskele/Sancak yéniinde incelmesine yol acabilir .



Hasarin ikinci asamasi

Cylinder laynerda ilk strtiinme gerceklestikten sonra bir sonraki asamaya
gecelim.Layner ylzeyi agir bir sekilde siyrilacak ve asinmis malzeme disari
cikacak. Piston ring,cylinder laynerin asinmis kisimlariyla temas ettiginde ,
piston ring hizla asinmaya baslayacaktir.. (bu yizden MAN, cylinder layner
icin nispeten puruzsuz bir ylizeye kavusmaya yardimci olacak krom kapl
piston halkasini 6nerir). CLO nin temizleme 6zelligi, piston ring tarafindan
tasinan layner malzemesinin ¢ikarilmasina yardimci olur. Bu temizleme
verimli bir sekilde gerceklesmezse, asinmis malzeme eklenmeye devam
eder ve daha fazla asinmaya neden olur. Asiri piston ring asinmasi da
burada gorulir.



* Asinmis layner ylzeyinden cikarilan ince sert metalik parcaciklar,
piston ring oluklarina nifuz eder ve bir piston ring oluklari
arasindaki 0.4 mm eksenel bosluga yapisir. Bu, piston
ring oluklarinida asindiracaktir.

e Bu, piston ringin hizla asinmasi ve piston ring genisliginin %40'tan
fazlasinin yipranmasiyla sonuclanir, piston ring gerilime dayanacak
glce sahip degildir ve kirilir.



16.Nadir olmasina ragmen,bazen rafineri islemlerinden
kaynaklanan ethilen elde ederken ortaya cikan atigin yakita
karistirilmasi)yakitlarda organik kirleticilerin ortaya cikmasindan
yakit pompalarinin kazikladigi gorialmustiar.Bunun icin
suhleniliyorsa GMSD Screen testi yaparak 6n calisma yapilmalidir.

17.Son olarak bitln problemleri dnlemek icin yakitinPOMP testi
ile karsilasabileceginiz buttn sorunlari gérebileceksiniz.



GENEL BILGILENDIRME

18.Genel Bilgilendirme

* Veriler, daha buyuk gemilerin gemi sayisinin yaklasik %15'ini kapladigini,
ancak yakit tuketiminin yaklasik %50'sinden sorumlu olduklarini
gostermektedir. YUklU guciin dogrudan yakit tiketimi ile ilgili oldugu
varsayilir.

* Yakit, besleme noktasinda ve makina girisine kadar dengeli ve homojen
olmalidir. Kiy1 depolama tanki yakit spesifikasyonu olan Kalite Sertifikasi
(COQ), yakit alicisina ve operatoriine sunulmalidir.

 "MARPOL ek VI altinda %0.50 kukurt sinirinin tutarli bir sekilde
uygulanmasiicin bir gemi uygulama planinin gelistirilmesine iliskin
rehberlik "(sirkiler MEPC.1 / Cir .c.878)bu bulunmaktadir.



GENEL BILGILENDIRME

Farkli% 0,50 S ,VLSFO yakit serileri uyumlu olmayabilir ve farklh yakit
serilerinin ayri tutulmasini 6neririz. ki yakit grubu cok uyumiu
degilse, distillate tipte bir yakit kullanarak iki grup arasinda gecis
yapmak gerekebilir.

Parafinler, aromatik ve asfaltenik molekulleri sispansiyon halinde
tutmakta zorlanirlar. Bu, parafinik yakitlari aromatik yakitla veya
yuksek asfalten icerigine sahip yakitlarla karistirmamak
gerektiginden, asfaltenlerin cokelme riskinin ylksek olmasi
nedeniyle camura neden olur.

Aromatik yakitlarin, parafinik yakit tirlerinden diger yakit turleriyle
karistirilmasinin daha kolay oldugu distnulmektedir. Bu, aromatik
yakitlarin karistirilmasi durumunda potansiyel olarak asfaltenik
camur ¢cokeltme riski daha az oldugu anlamina gelir.



GENEL BILGIENDIRME

 CCAl degeri ne kadar yuksek olursa, atesleme kalitesi de o kadar koti olur.
CCAl degerleri icin sinirlar ilk olarak 1SO 8217:2010'a, duslik atesleme
kalitesi sergileme egiliminde olan karakteristik olmayan yogunluk-viskozite
iliskilerine (6rnegin yliksek yogunluk ve disuk Viskozite) sahip yakitlarin

kullanimindan kagcinmaya yonelik bir rehber olarak dahil edilmistir.

* Normal depolama ve kullanim sirasinda asfaltenik malzeme c¢okeltilmezse
residuel yakit kararli olarak tanimlanir. TSP test yontemi, 24 saat boyunca
100 °C'ye isitildiktan sonra asfaltenik camur iceren tortuyu olcerek normal
depolamayi simule eder. TSP, %0.10 m/m spesifikasyon sinirini asmazsa,
normal olarak kararli oldugu varsayilir. Ancak, 6nemli cokelme olusmaya
devam ederse, yakitin kararsiz oldugu soylenir



GENEL BILGILENDIRME

Bir motorun yuksek seviyede cat-fines sahip yakitla calistigindan
sipheleniliyorsa, santrifiijlu seperatorlerin calismasinin tamamen optimize
edilmesi ve yakindan izlenmesi onerilir.

Yakitin separatorlerden gecirilmesinden once ve sonra alinan numuneler,
separatorlerin verimliligini belirlemek icin test edilmelidir.

Otomatik kendi kendini temizleyen filtre (ana filtre) aracihigiyla backflushing
sikhgi ve basing¢ distsinln izlenmesi, yakit kalitesinde veya temizleme

verimliliginde bir degisiklik oldugunu gosterebilir.



GENEL BILGILENDIRME

Residual yakit, genellikle “continuous phase’ olarak adlandirilan yagh bir
ortam boyunca esit olarak dagitilmis asfaltenlerin koloidal bir dispersiyonu
olarak gorilebilir. Kararh bir residual yakit icin, asfaltenler ve “continuous
phase” arasinda bir denge durumu vardir, ve asfaltenler kararl dagilim
icinde kalacaktir. Bununla birlikte, asfaltenlerin kimyasal ozelliklerinde
(6rnegin, bazi aritma islemlerinde ylksek sicakliklara maruz kalma) veya
surekli yag fazinda (6rnegin, iki farkli yakit yagini bir araya getirerek veya
bir cutter stock atik yakita karistirarak) yapilan degisiklikler dengeyi
bozabilir. Bu oldugunda, asfaltenler artik stabil dispersiyon icinde
tutulmayacak, bunun yerine agglomerate (veya flocculate) olacaktir. Daha
blyuk agglomerate parcaciklar yakittan dismeye baslayabilir ve camurun
uretmesine neden olabilir



GENEL BILGILENDIRME

Karistirma, prensip olarak, son Griniin homojen olmasini saglamak icin
sadece kiyida yapilmalidir. Bilesenlerin oranlarinin karisim hedeflerini
karsilamak Uzere sirekli olarak ayarlandigi teslimat sirasinda degisken sirali

karistirma, homojen olmayan bir trtnun teslimatina neden olabilir.



GENEL BILGILENDIRME

DIiSTILATE YAKITLAR;

Viskozite 2 cSt'den duslikse yakit enjeksiyonu tehlikeye girebilir. Yakitin
viskozitesi cok ylikselirse, ME makinalari icin etkili enjeksiyon basincini
dusurir, bu da daha yavas bir enjeksiyona ve yakitin daha dusuk
atomizasyon derecesine yol acabilir. Asiri derecede yanmayi tehlikeye
atabilir.

Viskozimetre/Viskozite sensoriine sahip olmayan gemiler icin, bir tanesinin
takilmasi énerilir.

Yakit Viskozite siniriicin alt sinir motor girisinde 2 cst'dir. Uygulamada ve
ktictk sicaklik sapmalarina ve basarisiz Viskozite kontrol cihazlarina karsi
bir givenlik marji olusturmak icin, makina girisindeki minimum pratik
Viskozite 3 cst'dir.



GENEL BILGILENDIRME

Dusuk viskoziteli yakitlar, yakit pompasinin
islevini uc sekilde zorlar:

* Hidrodinamik yag filminin parcalanmasi, bu da
klerenslerin dismesine neden olabilir.

e Starting veya dusuk yukle calisma operasyonlarin
sirasinda zorluklara neden olan yetersiz enjeksiyon
basinci

* Hizlanmayi sinirlayan yetersiz yakit Endeksi marji




Tecrubelerimize dayanarak, endeks artisi 5- 10 veya daha fazla
oldugunda, deniz gibi ayni kosullar altinda pompanin HSHFO calismasi
sonrasinda yipranacagini distnuyoruz. Daha iyi motor performansi
icin bu tlr yakit pompalari degistirilmelidir.

Makine calistirma kontrollerinin diizenli araliklarla yapilmasi tavsiye
edilir ve duslk viskoziteli yakitta calismanin beklendigi yuksek riskli
alanlara (6rnegin limanlar ve diger sikisik alanlar(kanallar vs.) girmeden
once gereklidir. Boyle bir islemle, ilgili asinmis pompalara sahip motor
icin ayri dustk viskozite limiti bulunabilir.

Testin olasi bir sonucu, 6rnegin yakit pompasi asinmasi, motor
ayarlamalari ve yakit sicakligi nedeniyle motorun gemideki sistemlerle
elde edilebilenden daha ylksek bir viskozite gerektirmesi olabilir. Bir
MC-ENGINE icin yipranmis bir yakit pompasi, 2 cst viskoziteli bir yakitta
baslatilamaz.



e Enjeksiyon ekipmaninin hizli sicaklik degisimlerine karsi korunmasi
gerekir, aksi takdirde yakit valflerinin, yakit pompasi pistonlarinin
veya emme valflerinin yapismasina veya surtiinmesine neden
olabilir. Degisim, dusuk yukte (%25-40 MCR) ve kontrolll bir sekilde
yapilmalidir. Yakit sicaklik gradyani 2C/dak gegcmemelidir

* Isitilmasi gereken dusuk viskoziteli bir yakitla giderken 6zel dikkat
gosterilmelidir. Sicak yakit soguk bilesenlere aktiginda, 6nce isinirlar,
oysa barrel daha fazla malzeme icerir ve bu nedenle genislemesi
daha uzun zaman alacaktir. Bu, acikligin azalacagi ve boylece
bogulma riskinin artacagi anlamina gelir. Pistonun ilk 6nce
sogumasl, boyutunun azaltilmasi ve boylece acikhgin arttirilmasi ve
bogulma riskini azaltmasi nedeniyle, sicaktan soguk yakittan baska
bir sekilde degistirilmesi daha az hassastir.



Yaglama siniri: HFRR ((high frequency reciprocating rig) asinma izi siniri:
maks. 520 um. % 0,05'ten daha az sulfur iceren yakitlari kullanmadan 6nce
kayganligin test edilmesini 6neririz. Yakit laboratuvarlari ISO 12156-1'e
gore yaglama testi yapabilir.

Mumun kristallesme riskini en aza indirmek ve ¢ok duslk Viskozite riskini
azaltmak icin 30-40 °C arasinda bir sicaklik tutulmasi 6nerilir. Daha yliksek
sicakliklar, viskozitenin cok dusuk olma riskini arttirir. Distilate deniz yakit
sirktlasyon sogutucusunun, yeterli bir sicaklik saglamak ve potansiyel
soguk akis sorunlari riskini en aza indirmek icin distilate yakiti Gzerinde
calisma sirasinda daima acik olmasi 6nerilir.

Yakitin soguk akis 6zellikleri, akma noktasi (ISO 3016), bulut noktasi (ISO
3015) ve cold filter plugging point (ASTM D6371, IP 309 veya IP 612),
dikkat edilmesi gereken cok onemli faktorlerdir. Viskozite ve yogunluk da
ayni sekildedir



GENEL BILGILENDIRME

VLSFO YAKITLAR

HSHFO icin mevcut yakit temizleme sistemleri genellikle ylksek viskoziteli,
yuksek yogunluklu yakit icin tasarlanmistir. Dikkatli cevirilmelidir.

Ayrica dusuk viskoziteli, diistk yogunluklu yakit parametreleri partiden
partiye degisebilir. Yakit temizligi icin yeterli calisma prosedurleri
uygulanmalidir. Al + Si seviyesini her zaman mimkiin oldugunca dusuk
tutun. Makine girisinde maksimum 15 ppm Al + Si'dir.

Baz1% 0.50 S VLSFO tipleri bir temizleme etkisi gosterebilir, bu da
tanklardan ve boru duvarlarindan 6nceki bunkerden gelen camuru
cozebilecekleri ve boylece yerlesik cat fines serbest birakabilecekleri
anlamina gelir. Bu tiir camur ve cat finesin makinaya girmesini 6nlemek
icin 0zel dikkat gosterilmelidir. Bu durum ilk degisiklik sirasinda% 0.50'denS
VLSFQ'ya kadar olabilir.

Cat fines dusuk sulfarla yakitta, 6zellikle iki sinirda bol miktarda bulunur:

% 0.10 S ve% 0.50 S.



RM tipi yakitlar icin, bir yakit sistemindeki sicaklik, or. tanklar ve borular yakitin
akma noktasindan en az 10 ° C daha yiiksek olmalidir.

Residual yakitin stabilitesi, muamele edilirken ve depolanirken termal ve yaslanma
stresleri gibi kuvvetlere maruz kalmasina ragmen, asfalten camuru parcalama ve
cOkeltme direnciyle tanimlanir.

Gemide yapilan test hizli ve gosterge niteliginde sonuglar verir. Asagidaki yakit
oranlarini test etmeniz 6nerilir: 90/10, 50/50 ve 10/90 veya yakit gruplarinin
gercek orani tankta olacaktir. 50/50 en kotii durum senaryosudur.

ASTM D4740, asfalten iceren aromatik yakitlar icin gelistirilmistir. Filtre kagidinin
ortasinda siyah bir halka veya nokta olusursa, asfaltenler ¢cokelmistir ve yakitlar
uyumsuz olabilir.

Cok parafinik yakitlar ve distillate karisimlar, gercekte uyumlu olduklarinda
yakitlarin uyumsuz oldugunu gosteren yanls sonuclar verebilir. Yanhs negatif sonug
pigment ayrimi ve hafif mum ve agir mumdan kaynaklanir. Bu nedenle, sonuglari
degerlendirirken dikkatli olunmalidir.



Gemide uyumluluk testi yapilmalidir. (nokta testi (ASTM D4740).

. Yakit testi

Esdeger yakit testi

Test yakit vs esdeger yakit: 50-50 (ve 80-20 ve 20-80)

Test yakit vs DMA: 50-50 (ve 80-20 ve 20-80

Cylinder drain oil 6rnekleri ve familiar yakit ve test yakiti Gizerinde islemden analiz yapilmali
ve silindir yaglama denetlenmelidir.

* Scavange Port Inspection, yakitin silindir durumu tzerinde herhangi bir etkisi olup
olmadigidir. Silindir yagi ve besleme hizini yakitla eslestirmek énemlidir. Denetimler
yapilmalidir 1. Teste baslamadan dnce 2. Testten sonra.

Yakitlar transfer edilmek icin pompalandiginda kontaminasyon riski vardir ve bazen yakitlarin
deniz yakiti harmanlamasi icin uygun olmayan (cutter)kesici stoklarla (blend stoklari) yapildigi
ortaya cikabilir. Bunlarin her ikisi de amaca uygun olmayan bir yakit olusturabilir. Deniz

uygulamalari icin bilinmeyen kesici stoklarin deniz kullanimina yonelik yakitlari karistirmak icin
kullanilmasi ve kirlenmenin en aza indirilmesi durumunda dikkatli olunmalidir. Sorunlar ortaya
cikarsa, olaylar zincirinin guinlik jurnallere ve fotograflarda acik¢a belgelenmesi cok dnemlidir.



DIKKATE ALINMASI GEREKEN PRATIK
NOKTALAR

Farkli yogunluktaki iki yakiti bir tanka alirken, dnce yuksek yogunlugu ve
daha sonra dusik yogunlugu ustline alin. Bu tabakalasma 6nleyecektir.
Tanki 1sitmaya calisin, boylece konveksiyon akimlari distk yogunluklu ve
yiksek yogunluklu homojen bir karisima yardimci olacaktir.

Hem %0.1 (ULSFO) hem de %0.5 sulfir (VLSFO) deterjan 6zelliklerine
sahiptir. Bu, tanktaki kirliliklerin ve cok seyin temizlenecegi ve yakit
hattindan asagi itilecegi anlamina gelir. Filtrelenmedigi slirece bu
sorunlara neden olur.

Gemi operatorlerinin blylk bir cogunlugu son yakit filtresi icin 10
mikronun buyuklugline degistirdiler.. Daha 6nce norm olan 25 mikronu
cikartilar.

Parlama noktasi 60.00 ° C veya lzerinde olmalidir. Bu, SLC sertifikasi ile
kontrol edildiginden, daha dustk bir sicakhga izin verilmez. Ayrica, cok az
miktarda daha hafif fractions, parlama noktasini diistrebilir. Depo
Isitilirsa, havalandirma veya sounding pipe cikan gazlarla ilgili onlemler
alindiktan sonra, daha hafif fractions cikacak ve parlama noktasi daha
yiksek bir seviyeye gidecektir.



5.  Eskiseperatorlere sahip gemiler icin, 991 yakit yogunlugunun siniridir. Tek bir
numunenin 991.9 yogunluga kadar olmasina izin verilir. Yakitta su yoksa, yakiti 98
°C'de veya Ustunde 1sitmaya gerek yoktur.

6. Normalde TAN yaklasik 0.1 ila 0.2 olmalidir. Houston'dan gelen sorun, ¢cogunlukla
tan > 0.5 idi. Yakit naftenik Hamdan rafine edilirse, 2.5 TAN'a izin verilir.

7.  TAN ve pH arasindaki fark

Asit sayisi (AN) asit konsantrasyonunun bir gostergesidir, ancak asit mukavemeti
degildir. Bu nedenle, korozyon potansiyelinin guvenlllr bir gostergesini saglamak igin
givenilemez. Ote yandan potansiyometrik hidrojen iyonu konsantrasyonu anlamina
gelen pH, yakitin ne kadar asindirici olabilecegini gosterir, ancak asidik bilesenlerin
konsantrasyonunu gostermez. PH olcegi logaritmiktir. Su 7 bir pH vardir. 4'luk bir pH,
5'lik bir ph'dan on kat daha asidiktir ve 6'lik bir ph'dan 100 kat daha asidiktir. Benzer
sekilde, 10'luk bir pH, 9'luk bir ph'dan on kat daha fazla alkalidir ve 8'lik bir ph dan 100
kat daha fazla alkalidir. pH, yakitin sulu bir ekstraksiyonu veya yakit numunesinin
seyreltilmis bir COZUCUSU (izerinde &lcilebilir.



8. 2 yakit kanistirirken, asagidaki yontemleri kullanarak kaba bir fikir
edinebilirsiniz.

* 4740 - Drop test
e Her yakitin yogunlugu ve viskozitesi birbirine yakinsa.

* PNA-parafin, Naften, Aromatik oran benzer olacaktir. Bunu kontrol etmek
icin bir algoritmamiz var.

9. Ashpalten VLSFO yakitinda ¢cok diisukse, drop testi hicbir sey
gostermeyebilir veya yakitta iki tir mumun iceriginden
kaynaklanabilecek bir daire gosterebilir. Daha hafif mumun kagidina ve
daha hizli yayilir ve daha agir olani daha yavas olur ve durdugu yerde bir
halka olur. Bu yanlisin asfalten veya stabilite / uyumluluk ile ilgisi yoktur.

10. Asfaltenin ¢ok dlsuk icerigi varsa, hicbir halka olusmayacaktir. Sadece
asfalten %3'ten blyuk oldugunda, 4740 yontemi giivenle kullanilabilir.



11.

12.

13.

14.

15.

16.

Kararlilik hem organik hem de inorganik (kum ve kirlilik) kaplar. Test yéntemi
TSP'de, izin verilen varyasyon 0.1 sinir degeri icin 0.05'tir. lyi degil.

Yakitta cozunmus su yaklasik 300 ppm civarindadir. Toplam su siniri 0,5'dir.
Yanma isleminin yanma alaninda da su urettigini litfen unutmayin.

Dusuk kukuart yakitlarinda cat fines artmaktadir. Bunu izlemeye devam edin.
Makine Ureticileri 15 pmm'den blylk cat fines’ a izin vermiyor

Santrifij seperatorler, yeni olduklarinda %90'dan fazla cat fines verimliligi
gosterebilir. Bununla birlikte, kullanimda iken, bu verimlilik %60" pek
asmamaktadir, bu nedenle, cat fines icin izin verilen sinir 60 ppm olsa da, 30
ppm'de israr etmek daha iyidir. Her yeni bunker icin purifier efficiency belirlemek
daha iyidir. Bu, makinaya giren yakitin kalitesi hakkinda net bir fikir verecektir.

Latfen olculen yakitin pH'ini da alin. Bazen motordaki aciklanamayan surtiinme,
yakitin yuksek pH'indan kaynaklaniyor olabilir.

Gecmiste, asfalten icerigi MCR iceriginin bilinen bir kismiydi. Ancak bu bugin
calismamaktadir.Cok distk asfaltenlere sahip yiksek MCR yakitlara sahip
olabilirsiniz. Bu nedenle Asfalten ol¢ilmelidir.
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