ULUTEPE DEMIRYOLU Ray Radyus ve Geometri Kontrol Mastarlari

ULUTEPE DEMIRYOLU

Ray Radyus ve Geometri Kontrol
Mastarlan

Demiryolu raylarinda, makas bolgelerinde ve ray imalat/bakim surecglerinde
kurp yaricapl ile ray dogrultusunun hizli kontrolu icin kullanilan mekanik kontrol
mastarlari.

Farkli yaricaplara gore hazirlanmis ray kontrol mastarlari - R100 m, R1 m, R200 m, R300 m, R1000 m, R1500 m vb.

Brosur kapsami: Bu dokiiman, fotograflarda goérilen radyus/ray geometri mastarlarinin demiryolunda
hangi bolgeyi kontrol ettigini, hangi amacla kullanildigini ve saha/imalat kabuliinde nasil
degerlendirildigini aciklar.
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1. Bu mastarlar nedir?

Fotograflarda gorllen mastarlar, tGzerinde R100 m, R190 m, R200 m, R300 m, R1000 m, R1500 m gibi
degerler bulunan ray radyus / kurp kontrol mastarlaridir. “R” degeri, kontrol edilecek ray veya makas
hattinin yatay kurp yaricapini ifade eder.

Bu mastarlar klasik hat acikligi 6lcer degildir. Gérevleri 1435 mm ekartman 6l¢cmek degil; rayin veya
makas pargasinin hedeflenen kurp/radyus geometrisine uygun bukulip bikilmedigini ve dogrultu
sapmasi olup olmadigini hizlica kontrol etmektir.

R300 m 6rnek mastar: Belirli bir kurp yaricapina gore hazirlanmis kontrol mastari.

2. Demiryolunda tam olarak nereyi kontrol eder?

Rayin yan yuzey / kilavuz ylUzeyi: Mastar rayin i¢c yan yuzeyine veya kontrol edilecek referans ylizeye
uygulanarak yatay dogrultu kontrolU yapilir.

Kurp ve 6n bukim geometrisi: Rayin atélyede blkilmesi veya makas paneli icinde konumlandirilmasi
sonrasl hedef radyusa uygunlugu kontrol edilir.

Makas ve 0zel hat bolgeleri: Makas, gobek, dil rayi, baglanti rayi ve 6zel imalat raylarinda gecis
geometrisi kontrol edilir.

Kaynak / taslama sonrasi dogrultu: Tamir, kaynak ve taslama isleminden sonra rayda dalgalanma,
kiriklik, lokal egrilik veya yanlis bikim var mi kontrol edilir.
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3. Kullanim amaci

Radyus mastarlari, rayin tasarlanan kurp degerine uygunlugunu mekanik olarak ve hizli sekilde
dogrulamak icin kullanilir. Mastar ray ylzeyine oturtuldugunda arada bosluk kalmasi, rayin hedef
geometriye tam uymadigini gosterir. Bosluk miktari mastarin tipine ve kontrol prosedirine gore sentil,
kama mastar veya 06lIcU aleti ile degerlendirilebilir.

Kontrol konusu Ne amacla kullanihir? Sonuc¢ / yorum

Radyus uygunlugu Ray veya makas pargasinin R degeriyle Yanhs bikim veya imalat
uyumunu kontrol eder. sapmasi tespit edilir.

Yatay dogrultu Ray boyunca kiriklik, lokal egrilik veya Teker gecis glvenligi ve
dizensizlik aranir. konforu icin 6nemlidir.

Makas geometrisi Dilim rayi, baglanti rayi ve 6zel ray Yanlis yénlendirme, darbe ve
parcalarinin hat akisini kontrol eder. asinma riski azaltilir.

imalat kabulii Atdlye Uretimi sonrasinda parcanin Teslimat ve kalite kontrol
sartnameye uygunlugu kontrol edilir. kaydi icin kullanihr.

Bakim sonrasi kontrol Kaynak, taslama veya bukim dizeltme Sahaya sevk 6ncesi guvence
islemleri sonrasi son kontrol yapilir. saglar.

Mastarin kontrol tablasi tizerinde konumlandirilmasi: Ray/radyus dogrulugu icin referans mastar kullanimi.
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4. Calisma prensibi

Mastarlar belirli bir yaricapa goére imal edilmis referans formlardir. Kontrol edilecek ray veya ray
parcasi, mastarin ilgili kontrol ylzeyine oturtulur. Eger ray ve mastar ylizeyi boyunca temas surekliligi
saglaniyorsa geometri uygundur. Belirli noktalarda agiklik olusuyorsa, rayda radyus veya dogrultu
sapmasi vardir.

Pratik kontrol adimlari:
1. Kontrol edilecek ray ylzeyi temizlenir; capak, kaynak kalintisi, taslama tozu ve yag alinir.

2. Uygun R degerine sahip mastar secilir. Ornedin R300 m yazan mastar, 300 metre yaricaph kurp
kontrolU icindir.

3. Mastar rayin referans ylUzeyine yerlestirilir ve temas hatti gozle kontrol edilir.
4. Arada bosluk varsa sentil/kama mastar ile aciklik miktar dlgular.

5. Tespit edilen sapma kalite kontrol formuna islenir; gerekiyorsa dizeltme bukimu, taslama veya
yeniden ayar yaplilir.

!

Aliminyum/profil referansli uzun mastar uygulamasi: ray'ounca\ dogrultu ve geometri kontroli.
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5. Kullanildig: yerler

Makas Uretim ve montaj atolyeleri: Makas panellerinde dil rayi, ara ray, baglanti rayi ve 6zel bUkimlU
ray parcalarinin kontrold.

Kurplu hat imalati: Belirli yaricaplarda 6n bukim yapilan raylarin kontrolU.

Kaynak ve taslama sonrasi kabul: Termit kaynak, elektrik kaynak, dolgu kaynak veya profil taslama
sonrasinda olusabilecek dogrultu sapmalarinin kontrol.

Bakim ve kalite kontrol: Saha bakimindan sonra hat geometrisinin gorsel/mekanik teyidi ve kayit altina
alinmasi.

6. Demiryolu guvenligi acisindan onemi

Rayin kurp ve dogrultu geometrisi, tekerlegin ray Uzerinde dengeli ilerlemesi icin kritik Gnemdedir.
Yanlis radyus veya lokal dogrultu kirikhdi; teker darbesi, titresim, ray asinmasi, baglanti elemanlarinda
zorlanma ve makas bdlgesinde gecis konforunun diismesi gibi sonuclara yol acabilir.

Bu nedenle radyus mastarlari, 6zellikle makas ve 6zel ray parcalarinda Uretim-kabul kontrolinin basit
fakat etkili ekipmanlarindan biridir.

U

Farkli R degerlerine sahip mastar seti: farkh kurp yaricaplari icin ayri kontrol mastari kullanihr.
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7. Ozet teknik degerlendirme

Tanim Ray radyus / kurp geometri kontrol mastari

Kontrol ettigi ana bdlge Rayin yatay dogrultusu, kurp geometrisi ve makas/6zel ray
parcalarinin bukim formu

Olctiigu deger Belirli bir R yaricapina gore uygunluk; mastar ile ray arasinda olusan
aciklik/sapma

Kullanim alani Makas uretimi, ray 6n bukimu, kaynak ve taslama sonrasi kalite
kontrol, bakim kabult

Yanlis anlasilmamasi gereken = Bu mastarlar hat acikligi/ekartman 6lceri degildir; radyus ve dogrultu
konu kontroli icindir.

Avantaiji Hizli, sahada uygulanabilir, gorsel olarak anlasilir ve kayit altina
alinabilir kontrol saglar.

Sonug

Fotograflardaki mastarlar, demiryolu raylarinin ve 6zellikle makas/6zel hat parcalarinin hedeflenen
kurp yaricapina ve yatay dogrultuya uygunlugunu kontrol etmek icin kullanilir. Uretim, bakim ve kabul
stireclerinde rayin dogru bikaldigind, lokal egrilik veya geometri sapmasi bulunmadigini dogrulamak
amaciyla kullanilmasi uygundur.

ULUTEPE DEMIRYOLU

Demiryolu bakim, 6lcim, imalat ve teknik ekipman ¢ézumleri icin hazirlanmistir.
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