AYHANLAR YOL ASFALTLAMA SAN VE TIC A.§

o

FORMULA-1 ISTANBUL PISTI UST YAPI CALISMALARI

‘
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Formilla-1 Istanbul pisti Istanbul Tuzla ilgesine bagh Kurtkdy ‘e 9 k‘m
mesafede Tepedren kéyiinde toplam 2500 déniimliik bir arsa iizerinde kurulmugtur. ¢ ;

Formiila-1 Istanbul pisti iist yap1 igini ( PMAT , PMT , Bitiimlii Temel , Binder
» Asinma ve Pist Modifiye Asinma tabakasi ) Ayhanlar Holding A.$ biinyesindeki
Ayhanlar Yol Asfaltlama San ve Tic. A.S firmasi tageron sifatiyla iistlenmistir. Bu s
kapsaminda ; 5377 m uzunlugunda pist , pistin saginda ve solunda olmak iizere toplam
13 adet Runoff ( kagig alam1 ) , 850 m uzunlugunda Pit yolu, ¢evre yolu, i¢ servis
yolu , dis servis yolu , emercensy gegisleri , 95.000 metrekare Tir parki, 3 adet Alis-
veris merkezi , 2 adet helikopter pisti , VIP otoparki ve baglanti yollar1 mevcuttur.
Ayhanlar Yol Asfaltlama San ve Tic. A.§ firmasi bu is kapsaminda , 12 ay gibi kisa
bir siirede PMAT ve PMT , BSK ( Bitiimlii Temel , Binder , Asinma ) malzemesi
iiretimi , nakli , serilip ve sikigtirilmasi islerini gergeklestirmistir.

Formiila-1 Istanbul pisti iist yap: igini yapan Ayhanlar Holding A‘;S
biinyesindeki Ayhanlar Yol Asfaltlama San ve Tic. A.§ firmasi bu is i¢in , 2 adet SIM
marka 200t/h kapasiteli asfalt plenti , 1 adet 350 t/h kapasiteli mekanik plenti, 2 adet
Vogele 1900 2005 model finiger , 1 adet Végele 1800 2004 model finiser , 2 adet ABG
Titan 1999 model finiser , 1 adet Champion 2002 model Greyder , 5 adet Bomag 161
AD 2 demir bandajli silindir , 4 adet STA marka 2005 model demir bandajl silindir ; 2
adet STA marka 2005 model kiigiik silindir , 2 adet Lastik tekerlekli Pnbma{ik
silindir , 2 adet araz6z , 1 adet mazot arac1 , komple tam tesekkiillii asfalt — toprak
laboratuvari , 1 proje miidiirii , 1 saha miihendisi , 1 kalite kontrol miihendisi , 1 etiit
proje sefi , 2 kalite kontrol teknisyeni , 2 laborant , 2 saha formeni , 2 topograf , 6
kisilik tamir ve bakim ekibi , biiro personelleri , finiger operatorleri , yagcilar , tirmik
ve kiirek is¢ileri olmak iizere toplam 130 personelle bu projeye katkida bulunmustur,

Formiila-1 Istanbul pisti ve pit yolu iist yap1 kalinliklar1 ise PMAT ve PMT
tabakas1 YFS PMT tip 1 gradasyonunda olup toplam 45 cm , Bitiimlii Temel tabakasi
10 cm , Binder tabakas1 6 cm , Asinma ve Pist Modifiye Asmma tabakasi kalinliklari
ise 4 cm olup toplam iist yap1 kalinlig1 65 cm olarak Mr. Hart kriterlerine gére 1malqt1
serilip sikigtirilmast gergeklestirilmistir. Bu kriterler asagida 6zetlenmistir;...........: bu

kriterlere uygun agrega aragtirilmig bu ise en uygun agrega Adapazari Geyve Bekias
Deresi tagocaginda bulunmugtur.
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PIST ASINMA TABAKASINDA ' Y.
GEYVE GROVAK’IN KULLANILMA SEBEBLERI 4
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Birinci ve en 6nemli sebep Geyve Grovak’inin cilalanma degeri ( Parlatmd&a

kars1 direncinin ) ok yitksek olugudur. Bu deger 75°dir. “
b

Diger bir sebep ise malzemenin poroz-piirlizlii bir yiizeye sahip olmasidir. k
pistlerinde araglarin yere 9-10 tonluk bir yiik uyguladig bilinmektedir. Bundan ziyade
en Gnemlisi araglarin yere uyguladig yatay kesme kuvvetleridir. Bu ozellik sebebiyle
otoyol ve diger yollardan ayrilmakta ve daha ustiin bir asfalt donanimi gerekmekted_i’r.
F1 araglart gok yilksek bir ivmeye sahip olmasi, asfalta ¢ok yiiksek miktarda yatay
kesme kuvvetleri uygulamas: ve araglarin kalkig-durug-hizlanmalarda ok yiiksek ivime
ve patinajla beraber yiiksek 151 yaymasi , agregay1 ve bitlimil sdkmesi ve bitiim ﬁlm_ini :
siyirmasi(agrega ylizeyinden) ve agregay: cilalanmaya zorlamasi sebepleriyle ¢ok
iistin ozellikli agrega-bitim ve modifiye edici diger katki kullammlarini gerekli
kilmaktadir. Buna bagh olarak agrega(grovak) , bitim(A-C/50-70) , T NAF
501,CaCO3, Ca(OH): ve dogal filler malzemeleri bu i igin uygun goriilmiis olup , bu
malzemelere ait 6zellikler asagida gikarilmaya galigilmugtir, ’,}é,
1) Geyve malzemesinin (Grovak ) cilalanmaya kars1 direncinin yiiksek olugu, ,
2) Geyve malzemesinin ¢ok por6z bir yiizeye sahip olusu. Bu pordéz yapi, agre]éa

tanelerinin birbiri ile ¢ok iyi kenetlenmesini saglamaktadir. Lastik ve yiik etkisi -ile

bu pordz yiizey kirilsa veya asinsa bile agrega tanesi altindan aym ozellikte yine
pordz yapi ortaya gikmaktadir. Bu 6zellik geyve malzemesinin heterojen ozellikte

pordz bir yapiya sahip olmasindan kaynaklanmaktadir. Ayrica bu pordz y;}n

agrega taneleri arasinda kuvvetli bir bag olusturmasi yaninda , bitiim ile agrega

arasinda da ¢ok kuvvetli bir bag olusumunu da saglamaktadir. ’ grqg

3) Diger bir ozellik ise bu agreganin kirilmasi ile elde edil :
e . _ en 0-2mm. A

u;erlsmd_ekl_ filler boyutundaki malzemelerinde poroziteye sahip olusudurg reg;l
hgrhangx bl.r standartta deneysel olarak yer almamasina ragmen Almanlar 'bu‘ha
mxkroploromlt)e badmll veriyorlar. Bu mikroporozite , asfalt karigimi iginde

agregalarin birbiri ile olan bagi-aderans: agisindan d j i bi ik a
emddte ¢isindan da ¢ok Snemli bir 6zellik arz

3

4) Pistin aginma sartnamesinde T NAF 501°’in k i i irti 2
jin ullanilabilecegi belirtilmis oly
prospektiistinde  %1,8-%2,0 - arasinda(karigimin) kullanilabilecegi belinilsmisgf
Ista,nbul pistinde %1,9(toplam karigimin) oraninda kullamilmigtir. Bu malzeme 18
kg.’lik p.ohet‘llen t(_>rba1arda paketlenmig olup, 180 °C’deki agrega-+filler karlslmiﬁ
plent mikserindeki kapagin otomatik olarak agilmasiyla 2 torba (36 kg.) atlleu"’;?;li1
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gemeklestlrllmlstlr Torbalar 18 kg ve dizayn degerimiz %1,9 oldugundan b'é
8irliklart , torba agirlik miktarlar: tam gelecek sekilde hesaplanmigtir. ;;%

) T NAF 501 icerisinde; %44 Bitim , % 39 Filler , %17 Seltilozik Flbfér
bulunmaktadir. Agrega + CaCO3;+Ca(OH)+Dogal filler miksere girdikten so ra
kapak otomatik olarak agiliyor ve %1,9 oranindaki T NAF 501 180 °C deki ku
karigima atiliyor. Atildiktan sonra 12 sn. kuru karigtiriliyor ve arkasindan bitiim
alimiyor. Bitimli karigimda 45 sn karistiriliyor(45+12=57). Torbanin atllr;ia
sliresini de 10 sn kabul edersek yaklagik bir beg asfalt(1900kg.) 67 sn’de hazir hale
geliyor. Bu ise 200t/h kapasitesi ve 3000 kg. lik bir karigtirict miksere sahip olg.n
bir asfalt plentinin kapasitesini 90 t/h e diisiirityor. T NAF 501 icerisindeki bitiim
miktar1 optimum bitiime dahil edilerek optimum bitiim miktar1 hesaplanmistir. }}
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6) Ca(OH): miktar1 ise %1,5 olarak sabitlenmistir.Ca(OH), nin gorevi bltumle
reaksiyona girerek bitiimii sertlestirmektir. Yani bir gesit modifiye edici g1b1
penetrasyonu disiirlp yumusama noktasini yukari ¢ekmek , bitiim ile agrega
arasinda daha iyi aderans saglayip soyulmaya karsi direnci artirmak amaciyla
kullamilmigtir. Ayrica Ca(OH). ¢ok aktif bir madde oldugu igin biinyesindeki Ca
iyonlar: bitiim ile etkilesime girmektedir. Buradaki asil amaglardan biri de Lgrovak

silisli yani bazik oldugundan(genel olarak bazik agregalarin soyulma mukavemet
disiik, asidik agregalarin soyulma mukavemeti yiiksek oldugu igin )a51d1k
Ozelligini dolayisiyle agreganin soyulma mukavemetini artirabilmek aclsmdan
onemlidir. Agregamizin soyulma mukavemeti 50-60 oldugu ve bunu dal}a
yukarilara ¢ekebilmek igin , bitiime %0,3 oraninda Diamine HBG ticari isin
soyulma mukavemetini artiric katki malzemesi (dop) kullanilarak bu deger 90- 1 0
araligina ¢ekilmeye c¢aligilmigtir. Pist aginma sartnamesinde soyulma mukavemettl
90-100 olarak verilmisgtir. ;;‘

i
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7) CaCOs miktar1 ise %2,5 oraminda kullamlmgtir. Karngim igerisindeki filler
ayarlamalar: , giinlik yapilan test neticelerine gore , kalsit miktarinda degisiklikler
yapilarak, kalsit oraninn artirthp-diigiiriilmesi ile ayarlanmaya ¢aligiimigtir. Kireg
orani sabit tutulmugtur. CaCO; de tipki Ca(OH). deki gibi Ca iyonlar1 bitiim ile
etkilesime girmektedir. Ancak CaCO; daha az aktif bir madde oldugu igin bu
etkilesim zaman igerinde olmaktadir. CaCO; 1n diger bir kullanim sebebi ise doggl
fillerden gelebilecek kil ve organik madde miktarinin 6niine gegebilmektir. B
nedenle karigim igerisindeki dogal filler %2 oraninda sabit tutulmaya ¢aligilmis ,\fe
ilave bir dogal filler eklenmemistir. Bu nedenle plent uizerinde denemeler yapilargk

, dogal filler oranin sabit tutabilmek igin filtrenin emis miktar1 belirli bir ayarda

sablt tutulmaya galigilmigtir, o
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8) Agreganin pordz bir yapiya sahip olusu ve absorbsiyonunun yiiksek olusu
sebebiyle , bitiim ihtiyacinin fazla olabilecegi bu da ileride sicak-soguk havalarga
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?aman igerisinde akma-kusma-tekerlek izi olugumuna sebebiyet vermemesi 1L
iller toplam orani1 % 6 da sabit tutulmaya caligilmugtir. I
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KONKASOR URETIM ASAMASI

Toleranslar
Verilen Dizayn Degerleri, /2= 100 100 :
3/8-175 (72-78) .
No.4- 44 (41-47) i
No.10-30 (28-32) |
No.40-13 (11-15)
No.80- 8 (6-10) !
No.200-6 (4,5-7,5) ]
Yukarida goriildiigii tizere dizayn toleranslar1 gok dar oldugu i¢in birinci asama
n

olarak konkasérde buna uygun malzeme iretilmesi gerekiyordu. Bunun i¢i
9,5/12,5mm. — 5/9,5mm — 2/5mm ve 0/2 mm malzemeler (tiretildi. Dizayn igerisine

girebilmek igin 9,5/12,5 mm malzemede 9,5 mm elekten gegen malzeme %20°nin
lizerinde, 5/9,5 mm malzemede de 5 mm ‘den gegen % 5 den fazla olmamasi
gerekiyordu. Bunun i¢in konkasérde ilk etapta 13 mm,10 mm, 6 mm ve 2 mm elekler
kullanild1. Yapilan elek analizlerinde ise goriildii ki 9,5/12,5 mm malzemede 9,'5
mm”en gegen %50'er , 5/9,5 mm malzemede ise Smm “en gegen % 25’)1ér
mertebesinde idi. Daha sonra elekler 14 mm , 11 mm ,6mm ve 2 mm olar’a'rk
degistirildi.5/9,5 mm malzemedeki problem ¢dziilmilsti ama 9,5/12,5 mm
malzemedeki 9,5 mm elekten gecen malzeme oran1 % 30’lara diigmistii. Daha sonra
da elekler 15 mm,11 mm , 6mm ve 2 mm olarak yeniden degistirildi ve agrega iiretiq‘lli
gergeklestirildi. Bir baska nokta ise 2/5 mm malzeme de 2 mm ‘den gen oran % 9-10
lar1 gegmemesi idi. Bu da eleklere besleme miimkiin oldugunca yavas yapilarak éniine

gecilmeye calisildi. gt
i

Diger bir sorun ise 0/2 mm malzeme igerisindeki No.200 elekten gegen mikga
ortalama %25 ‘ler seviyesinde idi. Bu sorunu konkasor iiretimi esnasinda nekad r
Snlemeye galigtiysakta tagin kendi karekteristik 6zelligi nedeniyle ancak gok az oranda
bagarili olabildik. Asfalt plenti deneme iiretimlerinde gdrdiik ki plent filtre sistemi bu
oran1 % 2 lere kadar diigtirebiliyor. ?. I

Diger 6nemli bir problem ise Pist aginma sartnamesinde yassilik oranu_iin
maksimum %20 istenmesine ragmen , grovak malzemesinin dogada ve ocakta yat:ary
tabakalar halinde bulunmasindan dolay1 , yassilik indeksinin 20’nin biraz iistiinde
bulunmastydi. Bu sorunda ocaktaki malzemenin daha az yatay tabakali bulun"cin
kesiminden tiretilerek ve ¢ene agikliginin maksimum agikliga getirilmesiyle bir miktar
asilabildi. Agrega iiretimi bilyiik masif haldeki bloklarin kiricr ile kirtlip konkasre
verilmesi ile yapildi. Ttim bunlar neticesinde 120’lik gene ile 10 saatte 1000-1200 fon
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Yaklarall: bir tesisin tiretimi ,10 saatte 400 ton’a diiymils oldu. Bu {iretimler neticesinde

Verimsll O'larak 3200 ton olan 9,5/12,5 mm malzeme ihtiyaci diretimi , %10’luk bir

mal € giinde 40-50 tonluk miktarla ancak 3,5 ayda tamamlanabilmistir. Diger gurtip

Zemelerde verim agisindan pek fazla bir sikinti yasanmamustir, '

'r

Uretilen tim bu agregalar Gebze santiyemizde , tabam asfaltlanmig stak
Sahasinda iizerleri branda ile ortiilerek stoklanmgtir. ;

PLENT URETIM ASAMASI ‘

Daha onceki yaptigimiz teorik hesaplara gére , plent kapasitesi 200t/h den 120

t/h e diigebilecegi yoniinde idi. Yaptigimiz deneme iiretimlerinde gordiik ki bu mikiar

85-90 t/h olarak gergeklesti. Formiila ile aradaki mesafe 23 km oldugu igin e
finiserlerin (ondillasyon-kot hatasi-soguk derz olusmamasi igin) durmadan

beklemeden serim yapmasi garti nedeniyle ( finiser hizlar1 3dakika/metre) ikinci Hu-

asfalt plentinin devreye girmesi gerekiyordu ve bu is i¢in firmamiz Ayhanlar Y?l

Asfaltlama San. Tic. A.S tarafindan ikinci bir asfalt plenti temin edildi. i
e

Bu is i¢in Ayhanlar Holding A.$’nin Gebze’de bulunan SIM marka 200 |
kapasiteli plentine ilave ekipmanlar monte edildi. Iki adet 84 m3’liik (biri kireg dig'el i
kalsit i¢in) kizgin yag kazanina bagli, 1sitmali, izolasyonlu, kire¢’i %1,5 oraninda,
kalsit’i %2,5 oraminda tartip kangtirici miksere verebilecek zaman ayarh , dik
elevatorlii , plent bilgisayar otomasyonuna bagli dik silolar monte edildi. Ayrica T
NAF 501 i¢in de karistirici mikserin bir iist katina platform yapildi ve bilgisay%n'
otomasyonuna uyumlu hale getirildi. Plentlerin her ikisine de konkastrle aym ebatta
elekler takildi, ancak 2mm elek. iiretim esnasinda tikanabilecegi ve problem
yaratabilecegi diisiincesiyle takilmadi.0-2 ve 2-5 mm. Malzeme miktarlari . soguk silo

bant hizlarina gore ayarlamalari yapildi. i

i“

Her iki plentde ayn1 marka olmasina ragmen, elek sistemi ve emis filtre sistei;f)i
farkliliklarindan dolay: ayni oranlarda deneme tiretimine gegildi. Yapilan testler (elek
analizleri ve sicak silo elek analizlerine bakildifinda )ve gézlemler neticesinde a)q'n
oranlarda her iki plent birbirinden farkli asfaltlar ¢ikardi. Dért giinliik deneme
tiretimleri ve neticelerine gére oranlar iizerinde degisiklikler yapilarak iki plentin aym
gradasyonda asfalt ¢ikartmasi saglandi ve besinci giin pist aginma liretimine gegildi. *'.’

",

Pist asinma {iretiminin 1. Giinil karigim sicakhigi175 °C istendi. Ancak pis't‘le

enine ve boyuna egimler ¢ok yiiksek oldugu igin silindiraj esnasinda orta seritte
yiirime ve burkulma hareketi gozlemlendi. Finiser hizi 3metre/dakika , silindir pas
adedi 4 pas olarak belirlendi. Finiger dizilis sekli digtaki iki finiser 6nde, ortadzflki
finiser digerlerinin gerisinde hareket edecek sekilde diizenlendi(soguk d."_
olusmamas: igin). Pistin piirlizli bir yiizeye sahip olmas i¢in lastik tekerlekli silind‘:r

B



&
i

1t
i
}
‘ 5*
y:g:‘_‘]{nfldl Her ffniserin arkasinda ikiser adet olmak iizere , geniglemeler ve gk
Silind{ 1¢in de dahil olmak tzere toplam 9 adet demir bandajh silindir kullanildi.
oy T3] yOni ise kurplarda , kurbun i¢ kismina her defasinda teget gegilecek sekilde
Ve ilk 6nce her iki dis taraftaki finigerlerin serim yapti1 alanlara silindirler girdi sonra
IS€ orta seritte silindirleme yapild. Finiser tabla agikliklars; pistin geniliginin yer yer
degl$ken olmasi sebebiyle finigser agikliklar1 da stirekli degistirilmis olup , ortadaki
finiger genis tutularak (6,50m) , diger iki finiserin tabla agikliz: degisken olmak
kaydiyla 4,50 m. Ve 3,50 m. olacak sekilde ayarlanmigtir. Bizim finigerlerimiz 20(),;
mode] VOGELE 1900 olmasina ve tablasinin ilavelerle beraber 7,50m ‘ye kada
acilmasina ragmen , ilave tablalarin oldugu alanlarda iri malzeme ,finiserin orta ana
tablasinin oldugu alanda ise ince malzeme birikmesi nedeniyle tabla agikliklar dar

tutulmugtur. Bu i igin toplam 5 adet finiser , 9 adet demir bandajli silindir
kullapilmugtir. Pistte normal bilinenin disinda finiser dizilimi, serimi ve silindiraj sekli

!

kullanilmugtir.
i-

Pist aginma tiretiminin ikinci giinii karisim sicakhigt 165 °C ye diigiiriildil, anc,.a;}(
orta seritte aym problem devam edince iigiincii giin sicaklik 155 °C ye diisiiriildii-ye
silindiraj gekli kurbun diigiik kenarindan yilksek kenarina dogru finigerlerin serim
istikametinde gergeklestirildi ve orta seritteki burkulma - yiiriime hareketi
gozlemlenmedi. i

Pist , siirekli inisli-gikigh , ¢ok yiiksek enine — boyuna egimli bir projeye sal_;j‘p
oldugu i¢in , bir giin rampanin alt noktasindan yukar1 dogru aliymana kadar, diger giin
de diger rampanin alt noktasindan yukari dogru ¢ikilarak toplam 7 adet enine derz iie

tamamlandi.

Mustafa Avci :

Kalite Kontrol Sefi }

Ayhanlar Yol Asfaltlama San. Tic. A.S _‘,
i
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