Bsk ASFALT KARISIMLARIN YOLA SERILMESi
Plentte hazirlanan sicak bitiimli karisimlarin yola serilmesinden 6nce asagidaki islemler yapiimalidir.

1. ince reglaj
2. Sipulrme
3. Astar

4. Yapistirma tabakasi

INCE REGLAJ

Projesindeki kot ve edime gore yapilmis temel tabakasi lizerine asfalt kaplamadan 6nce sathin diizeltme
olan ince reglaj icin asagidaki islemler yapiimalidir.

Tamamlanmis granirler satih tabakasinda herhangi bir bicimde (yagmur, trafik v.s. ) bozulmus kesimler
(c6kme, 6ndulasyon, cukur v.s.)kabartilip kotuna ve edimine uygun olarak sikistiriimalidir.

Satihta gatlaklar bulunuyorsa genis ve derin olarak kazilmali, uygun bir malzemeyle doldurulup
sikistiriimahdir.

Satihta gorulen Killi kesimler ve yabanci maddeler sdkip atilmali , projesine uygun olarak takviye edilip
sikistiriimahdir.

SUPURME

Astarlama yapilmadan 6nce satihtaki toz-toprak ya da gevsek malzemeler temizlenmelidir.Bu amacla
aracin arkasina takilabilen mekanik stptrgelerle yol sathinda temizleme yapilir.Bu islem, oteki

tabakalarda da yapistirma tabakasinin uygulanmasindan énce yapilmalidir.

Mekanik stpirge yardimiyla karayollarinda, yolun ekseninden banketlere dogru,otoyollarda sol seritten
bankete dogru yapilmalidir.Mekanik siptrgenin tamburuna yol ekseniyle belirli bir agi verilerek seritler
halinde stpirme yapildiginda, sltprinti malzemesi disari dogru atilacaktir.Siplrme yapilacak satihlarin
rutubeti % 2 den fazla olmamalidir.Aksi durumda yeterli temizlik elde edilemez.Ayrica mekanik

stiplrgenin hizi 30 km/ sa'den fazla olmamalidir.
ASTAR TABAKASI

Temel tabakasi Gzerine belirli bir miktarda sivi asfalt plskurtilerek uygulanan astar tabakasi, bitimlu

sicak kaplamalarin ilk uygulamasidir. Astar tabakasi asagida agiklanan fonksiyonlari saglar.

Temel tabakasina belirli bir miktar nifus ederek delikleri tikar. Boylece kapiliriteyi dnleyerek yeralti
sularinin asfalt tabakasiyla temasini keser.

Satihtaki serbest malzemeyi baglayarak belirli bir mukavemet kazandirir.

Temel tabakasiyla kaplama tabakasi arasindaki adezyonu sadlar.

Kaplama 6ncesi temel tabakasinin bakim ve onarim gereksimini azaltir.

Astarlamada asadidaki hususlar dikkate alinmalidir.



1. Astarlamada kullanilacak sivi asfaltin temel tabakasina yeterli miktarda nifuz (penetre) etmesi
icin,orta hizda kir olmasi gerekir.Bu amacla MC-30 ya da MC-60 sinifi orta hizda kir olabilen (ya da es
dederde asfalt emilsiyonu) sivi asfalt kullanilmaldir.Penetre kalinhgi 1-1,5 cm den az, temel tabakasi

kalinhiginin 1/8 'inden fazla olmamalidir.

2. Astarlanan satihlarin tamami mimkin oldugunca esit kalinhkta asfalt filmiyle kaplanmalidir. Bu amagla

birim alana puUskurtilecek sivi asfalt miktari sartnamelerle belirtilmistir.

3. Astarlama yapildiktan ve sivi asfaltin kir ve penetre edilmesi igin belirli bir sire beklendikten sonra,
bitimli kaplamanin uygulanmasina gecilmelidir. Bu sire ortem sicakliina sivi asfaltin viskozluguna bagh
olmakla birlikte, 24 saatten az olmamalidir. Bu slirede yol trafige kapali olmalidir. Ancak trafige agik olma

zorunlulugu varsa, trafigin hizi 30 km/sa'den fazla olmamalidir.

4. Astarlama sirasinda ortam sicakliina ve satih rutubetine dikkat edilmelidir. Astarlama sirasinda hava
sicakligi 15 °C'den fazla olmamali ve 5 °C'nin altindaysa kesinlikle astarlama yapilmamalidir. Astarlama
yapilacak satihlar kuru olmalidir. Ancak temel tabakasinin tstten3 cm'lik kismi %2'den az rutubet icerdigi

durumlarda astar tabakasi yapilmalidir.

5. Astar tabakasi yapilmadan 6nce en az 100 metrelik 3 seritte bir deneme yapilmaldir. Her seritte ayri
Olgllerde It/m cinsinden sivi asfalt uygulanabilir. 24 saatten sonra penetre kalinlidi ve satihta bosluk
kalmamasina goére uygun asfalt miktari saptanmalidir. Bu arada uygulanacak astar tabaka malzemesinin

miktari saptanirken distriblitér hizi ve pompa debisi saptanir.

6. Uygulama sicakhdi, astarlamada kullanilacak sivi asfaltin cinsine baglh olarak belirtilmis olmakla birlikte

40-60 °C civarinda olmalidir.

YAPISTIRMA TABAKASI

Gerek asfalt tabakalari gerekse astar tabakasi lUzerine yapismasi (adezyon) saglamak amaciyla yapilan
sivi asfaltin puskirtme yoluyla uygulanmasidir.Yapistirma tabakasi asagidaki hususlara dikkat edilmelidir.
1. Yapistirma tabakasi uygulanacak satih mekanik slpurgelerle iyice temizlenmelidir.

2. Yapistirict malzeme distribltorlerde satha diizgtn ve uniform bir bicimde 0,150-0,500 It/m olacak
sekilde puskurtulmelidir.

3. Satihta gollenme ya da asiri yapistirici bulunan kisimlar soktlip atilmahdir.

4. Yapistiricinin gabuk kir olmasi ve asfalt tabakasi uygulanmasina gegilebilmesi igin cabuk kir olabilen
tipten RC-70 ya da RC-250 sivi asfalt olmali ve uygulama sicakligi 60-80 °C civarinda bulunmalidir

FINISERLER (Sicak Bitiimlii Karisimlarin Sericisi)

Sicak bitimllu karisimlar plentlerde hazirlandiktan sonra kamyonlarla serim yerine getirilir. Serim yerinde
ise istenilen kalinlikta ve edimde finiserler yoluyla serim yapilir ve sicak durumdayken sikistirilir.Plentten
ciktiklarinda yaklasik 150 °C'lik bir isiya sahiptir.Serim yapilacak yere kadar tasinmasi sirasinda isilarini

kaybederler.

ISI KAYBININ NEDENLERI



Sire: Tasima suresi uzadikga karisim cevreyle isi alis verisi yapacaginda isi diser.

Hava Kosullari: Hava isisi distlkge 1si kaybi da artar.Rlzgar arttikga karisimin i1s1 kaybi da artar.Rizgarin
etkisi hava isisinin etkisinden daha fazladir.

Kamyon Kapasitesi: BitimlU karisimin miktari arttikca 1s1 kaybi azalir.

Kamyon Hizi: Kamyonun hizi arttikga i1s1 kaybi da artar.

Karisimin Ortiilmesi: Kamyondaki karisimin tzeri értiiliirse isi kaybi azalir.

SICAK BiTUMLU KARISIMLARIN SERILMESi

Plentten ¢ikan karisimi kamyonlara yiklemeden 6nce, karisimin kamyonlarin kasasina yapismasini
onlemek icin, ince yagla yaglamak ya da deterjan soltsyonu sirmek gerekir.Ancak uygulamada sik

kullanilan bir yontem olan mazotla kasanin islatilmasina asla izin verilmemelidir.

Finisere tasinan karisimin serim sirasindaki isisi 110 °C'den az olmamalidir.Aksi durumda serim ve

sikistirmada ortaya sorunlar gikmaktadir.

BitimllU karisim yUkli kamyon geri geri finisere yaklasarak tekerlekleri iticilere degdiginde damperini
kaldirarak bir miktar karisimi finisere bosaltir.iletici bantlar karisimi 6n taraftan arka tarafa iletir. Arka
tarafta bulunan spiraller yardimiyla segregasyona izin vermeden tabla boyunca karisim enine dogru

yaylilip serilir.Finniser tarafindan itilen kamyon bosalana kadar bu islem surdtraltr.

Istenilen kalinlikta ve egimde serme islemi yapabilmek igin finiserlerde asagidaki 6zellikler

bulunmaktadir.

1- Kalinlik Ayari

Kaplamayi istenilen kalinlikta (sikistirma nedeniyle olacak ¢gdkmelerde g6z 6nlne alinarak) serebilmek
icin sikistirmadan 6nce malzeme verilecek kalinligi ayarlayabilen bir sistem bulunur.Béylece istenilen
kalinhkta malzeme serilebilir.

2- Egim Ayari

Kaplamayi istenilen egimde (istendiginde her iki yone ) serebilmek icin gerekli ayar tertibati
bulunur.Ozellikle dever nedeniyle kurblardaki egim siirekli olarak degistiginden, serim sirasinda da bu
edimi verme zorunlulugu vardir.

3- Duyargalar

Finisere bir kalinlik ayari yapildiginda strekli bu kalinlikta malzeme serer.Serim yapilan temel tabakasi
ayni kottaysa sorun olmayacaktir.Ancak bu her zaman mimkiin olmayacadindan serim yapilan tabakanin
istenilen kotta serim yapilmasi istenir.Son yillarda gelistirilen hassas cihazlar sayesinde istenilen kotta
serim yapilabilmesi mimkin olabilmektedir.Bu elektronik aletin kullanilabilmesi igin yol boyunca celik
hatlar gerilir ve topograflar tarafindan kodlandirilir.Duyarganin ayadi 1. serit (izerinde ylrir ve 6teki
seritlerde bu sekilde yapilarak islem sardaraltr.

4- Vibrasyon ve Bigcaklar

Finiserin itici merdaneleriyle kamyonun arka tekerleklerinden itilirken finiserin kazanina kamyondan

dokiilen karisim iletici bantlar yoluyla ayri tiinelden spirallere gelir.Spiraller yardimiyla yanlara dogru



itilen karisim tabla yoluyla esit kalinlikta serilir.iletici bantlarla spiraller senkronize olarak finiserin hiziyla

orantili olarak calisir.

Semra sirasinda tabla boyunca ayarlanabilen hizda asadi ve yukari olarak bicaklar hareket
ederek,yogurma etkisiyle karisimi sikistirirlar.Ayrica tablada bulunan vibrasyon sikistirmaya karsi direng
gOsteren taneleri harekete gecirerek sikismaya uygun en iyi konuma getirir,tablanin agirhgi ve

yogurmanin etkisiyle sikistirma gergeklesir.

Son yillarda gelistirilen finiserlerde serim sirasinda sikismanin %80-95'i tamamlanabilmektedir.Baslangig

sikismasina etki eden hususlar sunlardir:

Vibrasyonun-frekansi (genlik)
Bicaklarin-galisma hizi
Malzeme tipi ve Isisi

Serme hizidir.

Finiserlerde vibrasyon ve bigak icin en uygun hiz,bigaklar igin 1200 dev/dk ,vibrator icin 2400 dev/dk
olmakla birlikte serme kalinhdi ve hizi arttikga ayarlama yapilmalidir.Ancak vibratériin hizinin bigak

hizinin iki kati olmasi gerekir.

Malzeme kabalastikca sikisma igin daha gok vibrasyon gerekecektir. Malzemenin isisi dustikge sikismaya
karsi direng artacadindan daha gok vibrasyon gerekir. Ayrica, finiserlerle temel ve cimento stabilizasyonlu
temel tabakalari serilmektedir. Bu durumda kalinlik daha cok artacagindan sikistirma igin vibrasyonun

etkisi artirilmahdir. Serme hizi arttikga 6n sikisma azalacaktir.
Sicak Asfalt Karisiminin Serimi Asamasinda Olusabilecek Hatalar

Finiserle sicak bitimli karisimlarin serilmesinden sonra,ancak sikistirmadan 6nce bir takim yanlis
ve/veya bozuk gorinusli satihlar elde edilebilir. Nedenleri bilindigi takdirde bu yanlislar aninda

giderilebilir.
SICAK BiTUMLU KARISIMLARIN SIKISTIRILMASI

Yol ingaatinda Ust yapi ve dolgu islerinin her asamasina sikistirma islemi en énemli unsur olarak yer

almaktadir. Bu nedenle sikistirma sirasinda gereken 6zen gdésterilmelidir.
Asfalt karisimlarinda sikistirmaya etki eden unsurlar sunlardir:

Asfalt cimentosunun viskozitesi

Karisimin isisi

Sikistirma artarken karisimin yogunluk ve stabilitesinin artma hizi
Serilen karisimin soguma hizi

Sikistirma ekipmaninin tipi, sayisi ve hizi

Sikistirilan tabakanin kalinligi

Agreganin cinsi ve gradasyonu,filler miktari



Karisimda asfalt ylzdesi

Karisimin bosluk orani

Goraldugu gibi sikistirma gok karmasik bir islemdir. Bu nedenle sikistirma islemine baslamadan 6nce
kesinlikle bir deneme kesiminden baslanmali,karisimin, sikistirma ekipmaniyla gegis sayisi-yogunluk
iliskisi saptanmalidir.

SIKISTIRMA EKIPMANLARI

Iyi bir sikistirma igin uygun bir sikistirma makinesinin secimi ve operatériin yetenek ve dikkati gok

énemlidir. 1yi bir sikistirma icin asagidaki hususlarin iyi bir kombinasyonu gerekir.

Optimum asfalt ylzdesi

Temas basinci

Silindir gizgisel ylUk ya da lastik yuki

Yodurma etkisi

Sikistirma direnci

Asadida isimleri yazil iki tip sikistirma makinesi vardir:
Demir bandajli (tandem ya da 3- aksli

Vibrasyonlu
Bu iki sikistirma makinesini ayri ayri incelemek gerekir

Demir Bandajh Silindir: Asfalt kaplama uygulamalarinda ilk kullanilan silindirler olup statik etkiyle
sikistirma yaparlar. Tandem (2 aksli) ve 3- aksli tipleri olup, 4-6 ton gibi hafif,6-8 ton gibi arta agirlikta
ve 8-12 ya da daha fazla adirlikta tipleri vardir. Ayrica transe Uzeri asfalt kaplamalarinda ya da

kaldirimlarda kullaniimak Gzere daha hafif ve elle gekilebilir sikistirma makineleri de vardir.

Toprak sikistirmada 6n kisimda demir bandaj, arka kisimda bir cift lastik tekerlekli olan tipleri de
kullaniimakla birlikte,asfalt kaplamalarinda kullaniimasi uygun dedildir. 3-aksli demir bandajl silindirlerin
etkileri agirhklariyla buytkleriyle saptanmayip cizgisel ylk dederleriyle buyukliklerine gore siniflandirilir.
Cizgisel yuk bir bandaja diisen yukin, bandaj genisligine bélimuyle elde edilen kg /cm cinsinden bir

dederdir.

Vibrasyonlu Silindirler: Demir bandajli silindirlere eklenen titresim etkisiyle elde edilen bu silindirler son
yillarda hizla yayginlasmistir. Tek ya da cift bandajli vibrasyon etkisi olabilir. Vibrasyonlu sikistirmalarin

en 6nemli yararlari sunlardir;

Ozellikle ek yerlerinde en iyi sikistirmay! saglarlar.

Kalin tabakalarin sikistiriimasinda daha iyi sonug verirler.

Soduk ve rizgarli havalarda daha az gegise gereksinim duyduklari igin daha elverislidirler.

Vibrasyonlu sikistirmada demir bandajlilara gére daha homojen sikisma elde edilir.



Demir bandajlilarda kenar seritler orta seritlere gére daha az sikisirken vibrasyonlu silindir de daha az

sikistirma elde edilir.

Vibrasyonlu silindirlerde su hususlara dikkat edilmelidir:

Manevra sirasinda kesinlikle vibrasyon yapilmamalhdir.

Silindir izleri olusturmamak igin sikistirmalar vibrasyonsuz olmalidir.

Vibrasyonlu silindirlerde en iyi sonug 2000-3000dev/dk [ya da 33-50 Hz)'da elde edilir ve normal genlik

0,4-0,8 mm olmahdir.

Frekans ve nominal genlikse asagidaki gibi ifade edilir.
Frekans: (1/T)xn = dev/dk ya da Hz

Eksantrik moment: mxr = kg . mm

Asfalt kaplamalarda, topraklarin aksine ylksek frekans-dlslik genlik ile sikistirma daha iyi sonug

vermektedir.

SIKISTIRMA (SiLINDIRAJ) SIRASI

Sicak bitimlu karisimlarin her bir tabakasinda silindiraj sirasi asagida gosterildigi gibi olmahdir.
ik Silindraj

Hafif demir bandajl silindirler kullanilarak yapilmasi en ideal sekli olmakla birlikte, tGlkemizde pndmatik
silindirlerde kullanilmakta olup Karayollari Teknik Sartnamesinde her ikisini de kullanmaya izin

verilmektedir. Ilk silindirajda asagidaki hususlara dikkat edilmelidir.

ilk silindiraj finiserin arkasindan, serimden sonra yapildigindan karisim isisi yiiksektir. E§er karisimin isisi
cok fazlaysa bu durumda yapilacak ilk silindiraj kaplamada gogu zaman dizeltilmesi olanaksiz
bozulmalara yol acar. Buna yiiksek silindiraj 1sisi denir. Iyi bir silindir operatéri ilk silindirajda

bozulmalara neden olmayacak en yuksek isida silindiraja baglamalidir.

ilk silindirajda demir bandajli silindir kullanilacaksa yuritiici bandaj (Tahrik Tekeri) énde olmahdir. Aksi
durumda bandajin éniinde yi§iimalar olusarak dalgalanmalara neden olur. ilk silindirajda ve yiiksek

silindiraj isilarda bu hususa dikkat edilmelidir.

ilk silindirajda malzemenin bandajlara yapismasini 6nlemek icin bandaj yeterince islak tutulmahdir.
Ancak geredinden fazla su vermek kaplama icin zararh olacaktir.Bandaja puskuirtilen suda képirmeyen
deterjan ya da suda eriyebilen yaglar katilirsa islatma suyu gereksinimi azalacagindan yarar

sadlayacaktir. Ancak bu amagla yapismayi minimuma indirmek igin mazot kesinlikle kullanilmamalhdir.

Ara Silindiraj
ilk silindirajdan sonra uygulanan ikinci, Giglincii, dérdiincii. v.s. sikistirmalarin,son silindirajdan énceki

tim gegislerini kapsar. Ara silindirajda pnématik silindirlerin kullanilmasi yogurma etkisi nedeniyle



homojen bir sikistirma elde edildiginden en ideali olmakla birlikte son yillarda 6zellikle kalin tabakalarda
vibrasyonlu silindirler kullanilmaktadir. Karayollari Teknik Sartnamesine gore her tip silindirin
kullaniimasina izin verilmekle birlikte, demir bandajh silindirlerin kullanilmasi dogru dedildir. Ara
silindirajda dikkat edilecek en énemli husus; kilcal catlaklar olusturmayacak ya da dnceki silindir izlerini

giderecek bigimde sikistirma yapmaktir.

Ara silindirajda pndmatik silindirlerin lastik i basinglari, kaplama deformasyonuna izin vermeyecek kadar
ylUksek tutulmahdir. Sikismanin ve karisim isisinin ylksek oldugu ilk gegislerde ,lastik ic basinglari
arttirilarak, sikistirma strdurialmelidir. Deneyimlere gore lastik i¢ basinci 70 psi civarinda oldugunda iyi

sonuglar alinmaktadir.

Ara silindirajda vibrasyonlu silindirler kullanilacaksa ilk gecislerde vibrasyon etkisi bozulmalara neden
olmamalidir. Ara sikistirmanin son gegis veya gegislerinde, vibrasyonsuz sikistirma yapilmasi silindir izleri

olusturmamasi agisindan gereklidir.
Son Utiilleme Silindraj

Sikistirmanin son asamasi olup ve tim silindir izleri ve kilcal gatlaklar giderildiginden Gtlileme olarak da
adlandinlir. Kaplamada sikismalar tamamlandigi ve karisim yeterince sogudugu icin agir demir bandajli
silindirler kullanilmahdir. Ancak adir ve lastik ic basinci fazla pnomatik silindirler de kullanilabilir.

Silindirajin tim asamalarinda asadidaki hususlara dikkat edilmelidir:

Silindirler herhangi bir nedenle kaplamada herhangi bir bozulma meydana getirmisse bu kisimlar tirmikla

gevsetilip duzeltilip yeniden sikistiriimalidir.

Sikistirilan kaplama ortam sicakliginda soguyana kadar kesinlikle tizerinde herhangi bir agir is makinesi,

v.s. bekletilmemelidir.



