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Bu belgenin herhangi bir şekilde kullanım hakkı TCDD’ye aittir. TCDD’nin yazılı izni olmadan, tümüyle veya kısmen çoğaltılamaz veya kopyalanamaz
[bookmark: _Toc350505705][bookmark: _Toc359431023][bookmark: _Toc350113375]Bölüm 9 - Ray taşlama ve frezeleme
[bookmark: _Toc350505706][bookmark: _Toc359431024]Amaç 
TCDD Konvansiyonel, HT ve YHT Hatlarında bulunan rayların koruyucu (önleyici), düzeltici taşlaması veya frezelemesi için hat üzerindeki değerlerin kontrol edilmesi ve yapılan taşlama veya frezeleme sonrası işin kontrol edilmesidir.

[bookmark: _Toc350113376][bookmark: _Toc350505707][bookmark: _Toc359431025]Sorumluluk
Sorumlu personel ve sorumlulukları Ek-1'de verilmektedir.

[bookmark: _Toc350505718][bookmark: _Toc359431026]Kullanılacak ekipman, araç ve makineler
 Taşlama ve frezeleme işlemi sırasında aşağıdaki alet ve ekipmanlar kullanılmalıdır: 
· Ray taşlama makinesi,
· Ray frezeleme makinesi,
· Manüel ray taşlama makinesi,
· Enine ray profil ölçüm aleti, 
· Boyuna ray profil (ondülasyon) ölçüm aleti, 
· Pürüzlülük ölçüm aleti,
· Kaldırılan metali ölçme aleti,
· Kontrol Formu.

[bookmark: _Toc359431027][bookmark: _Toc350505719]Ray işleme yöntemleri 
Ray taşlama çeşitleri aşağıda verilmiştir:
· Koruyucu taşlama,
· Yeniden profillendirme (düzeltici) taşlama,
· Ray ferşi, onarımı ve değiştirilmesi durumunda taşlama,
· Frezeleme.
Ray profili, aracın seyri esnasında oluşan dinamik kuvvetleri etkilemekte ve gerek yola, gerekse araca uygulanan kuvvetler üzerinde çok önemli bir etkiye sahiptir. Profilde kusurlar nedeniyle meydana gelen ani değişiklikler, ideal profilden önemli sapmalar, rayların ve yol üst yapısının hasar görme olasılığını önemli ölçüde arttırır. 
Hem taşlama, hem de frezeleme işlemiyle ray yüzeyinden malzeme kaldırılmakla birlikte, raya gelen kuvvetlerin kontrol altına alınması ve kusur oranının azaltılması suretiyle emniyetli işletme ömrünün uzamasını sağlarlar. Ray profilinin standartlara uygun olması durumunda, raylar daha uzun süreyle hizmette kalır. Dolayısıyla, rayın ömrü boyunca taşınan trafik bakımından raylara yapılan yatırımdan ve raylarla ilgili bakım yatırımlarının daha düşük olması sağlanır.

[bookmark: _Toc359431028]Ray taşlama
Taşlama işlemi, rayın yüzeyinden malzeme kaldırılmasını, ray yüzeyi kusurlarının oluşumunun engellenmesini veya yavaşlatılmasını ve enine ve/veya boyuna ray profilinin standart profiline getirilmesi için rayın enlemesine veya ray boyu oluşan aşınmanın eşitlenmesini içerir.
Taşlama aşağıdaki durumlarda yapılır;
· Rayın mevcut halinin korunması için, düzenli bakım programı dâhilinde (Koruyucu Taşlama),
Periyodik taşlama işlemleri, poz ve yeni yol yapımlarından sonra hatta döşenen yeni raylardaki üretimden gelen yüzey kusurlarının veya araç trafiği nedeniyle gerek ray profili, gerekse ray yüzeyi ve ray yapısında oluşan kusurlar bakımından, raylarda oluşması beklenen kusurların ilerlemesine karşı önlem olarak planlanır. Rayların özellikleri dâhilinde korunması bozulma hızını düşürür ve rayın bütünlüğünü tehlike altına sokabilecek kusurların oluşumuna karşı rayın korunmasına yardımcı olur. 
· Raydaki kusurların düzeltilmesi gerekli hallerde (Düzeltici Taşlama), 
Kusur büyüklüğü sınırına veya hedef profil sapma sınırlarına yaklaştığı veya bu sınırları aştığı tespit edilen ray kesimlerinin düzeltilmesi için ilave bakımlar gereklidir. Bu tür koruyucu bakımlara, rutin muayeneler veya olay sonrası muayenelerde rayda problemler tespit edilmesi halinde rayların belirli kusur büyüklüğü ve profil sınırlarına getirilmesi için başvurulur.
· Rayların döşenmesi ve onarımı sırasında (Profil Uyumlaştırma Taşlaması).
Taşlama işlemi, rayın döşenmesi, onarım veya değiştirme işleri kapsamında gerçekleştirilir. Taşlama işlemi, rayların birleştirilmiş olduğu yerlerde, özellikle de farklı kesitlerde rayların (örneğin, ray profili) veya farklı miktarlarda aşınmış olan rayların birleştirildiği noktalarda hizalama veya profil bakımından söz konusu olabilecek herhangi bir farklılığın kademeli olarak oluşmasını sağlar. Ayrıca, birleştirmenin kaynak yoluyla yapıldığı yerlerde, ray profillerinin birleşme yerindeki kaynak fazlalığının taşlanması için taşlama işlemine başvurulur. Ray yüzeylerinin kaynak yoluyla onarıldığı yerlerde, onarılan profilin ana rayın profiliyle aynı olmasını sağlamak için taşlama yapılır.

[bookmark: _Toc359431029]Ray frezeleme
Raydan taşlamaya göre daha fazla miktarda malzemenin kaldırılması gereken durumlarda frezeleme yapılır. Freze yapılma sebepleri:
· Yıpranmış bir ray profilinin standart profile getirilmesi, 
· Büyük ray yüzeyi kusurlarının giderilmesi için.
Frezeleme, kusurun düzeltilmesi için zaman ve maliyet açısından çok fazla sayıda taşlama yapılmasını gerektiren durumlarda tercih edilmelidir. Raya frezeleme işlemi son derece etkilidir ve bazı durumlarda, yüksek taşlama maliyeti nedeniyle kullanılmayacak hale gelmiş olan rayların tekrar kullanılması için frezeleme yapılır.

[bookmark: _Toc359431030]Ray işlemenin (taşlama ve frezelemenin) yararları
Ray işlemenin faydaları aşağıda verilmiştir:
· Gerekli enine profilin elde edilmesi ve konikliğin kontrol edilerek tekerlek-ray ara yüzünde kuvvetlerin azaltılması için ray mantarına doğru kuvvetlerin düzenli ve sürekli dağılımını sağlamak,
· Ekartman köşesi ve ray omzu üzerindeki temas gerilimi azaltan, bir enine profilin elde edilmesi,
· Kaynaklı yerlerinde oluşan kusurların giderilmesi,
· Temas yorulması çatlaklarına neden olan veya neden olması muhtemel yorulma kusuru söz konusu olan, ray yüzeylerindeki kusurların giderilmesi,
· Ondülasyon oluşumunun ve gelişiminin kontrol altına alınması için rayın boyuna profilinin kontrol altına alınması.

[bookmark: _Toc356484018][bookmark: _Toc356484107][bookmark: _Toc356484289][bookmark: _Toc356484391][bookmark: _Toc356484523][bookmark: _Toc356484615][bookmark: _Toc356484843][bookmark: _Toc358133126][bookmark: _Toc356484019][bookmark: _Toc356484108][bookmark: _Toc356484290][bookmark: _Toc356484392][bookmark: _Toc356484524][bookmark: _Toc356484616][bookmark: _Toc356484844][bookmark: _Toc358133127][bookmark: _Toc356484020][bookmark: _Toc356484109][bookmark: _Toc356484291][bookmark: _Toc356484393][bookmark: _Toc356484525][bookmark: _Toc356484617][bookmark: _Toc356484845][bookmark: _Toc358133128][bookmark: _Toc356484021][bookmark: _Toc356484110][bookmark: _Toc356484292][bookmark: _Toc356484394][bookmark: _Toc356484526][bookmark: _Toc356484618][bookmark: _Toc356484846][bookmark: _Toc358133129][bookmark: _Toc356484022][bookmark: _Toc356484111][bookmark: _Toc356484293][bookmark: _Toc356484395][bookmark: _Toc356484527][bookmark: _Toc356484619][bookmark: _Toc356484847][bookmark: _Toc358133130][bookmark: _Toc356484023][bookmark: _Toc356484112][bookmark: _Toc356484294][bookmark: _Toc356484396][bookmark: _Toc356484528][bookmark: _Toc356484620][bookmark: _Toc356484848][bookmark: _Toc358133131][bookmark: _Toc356484024][bookmark: _Toc356484113][bookmark: _Toc356484295][bookmark: _Toc356484397][bookmark: _Toc356484529][bookmark: _Toc356484621][bookmark: _Toc356484849][bookmark: _Toc358133132][bookmark: _Toc359431031]Ray işlemesi yapılacak hat kesimleri
Ray işleme amacına yönelik olarak, yol iki ana kategori altında sınıflandırılır;
· Düz hat
· Makaslar ve kruvazmanlar
Düz hat, makaslar ve kruvazmanlar için ray işleme gereklilikleri farklıdır ve tüm ray işleme ekipmanları her tür hat kesiminde kullanıma uygun değildir.
Düz hat ray işleme makineleri, özel makineler bünyesinde yer alan programlanabilir otomatik makinelerdir. Bu makineler, taşı raya doğru döndürmek ve rayın yüzeyinden malzemeleri kaldırmak için elektrik veya hidrolik motor kullanan farklı sayıda ray işleme kafasına sahiptir.
Ray işleme kafaları; taşları, rayın boyuna eksenine göre dikey bir eksen etrafında döndürür, her bir taşın ray başının çevresi etrafındaki dönüş açısı, birbirinden bağımsız olarak kontrol edilir. Arzu edilen profilin elde edilebilmesini teminen, ray çevresinden kaldırılacak malzemenin miktarını kontrol etmek için taşlama taşlarının değişik şekillerde düzenlenmesi mümkündür. Ancak, nihai profilin elde edilmesi için makinenin bir defadan daha fazla geçiş yapması gerekebilir.
Her bir makinenin raydan malzeme kaldırma ve ray profilini yeniden şekillendirme kapasitesi, taş sayısına ve uygulanan güce bağlıdır. Bu makineler işleme işleminden önce ve sonra ray profilini ölçmek için, ray profili ölçme ekipmanına sahiptir. En yüksek kapasiteli düz hat işleme trenleri, her geçişte yaklaşık 0,6 mm malzeme kaldırarak taşlama yapabilmektedir. Yerel kısıtlamalara ve şartlara bağlı olarak bu makinelerle, hattı trafiğe kapatmadan, herhangi bir trenle aynı tedbirleri almak suretiyle düşük hızlarda ray işleme yapabilmektedir.
Makas ve kruvazman ray işleme makineleri; Düz hat ray işleme makinelerine benzerdir, Aynı fonksiyonları yerine getirir. Ayrıca, makas ve kruvazmanların ilave ray bileşenleri üzerinde işlem yapabilme yeteneğine sahiptirler. Daha fazla taşa sahip düz hat ray işleme makineleriyle karşılaştırıldıklarında, tek bir geçişte rayın yüzeyinden aldıkları metal miktarı daha azdır.
Makas ve kruvazmanlardaki özel ve karmaşık kısımları (göbek ve dil kısmı), makas ve kruvazman ray işleme makineleriyle işlenemez, özel olarak el taşlama makineleriyle işlenmeleri gerekmektedir. 
El taşlama makineleri, taşlama taşının türüne göre raylardan biri veya her ikisi üzerine elektrikli bir taşlama taşı bağlanabilir. Taşlama taşının rayın çevresi etrafındaki açısı, taşlama taşının raya uygulandığı kuvvet ve rayın yüzeyinden kaldırılan malzemenin derinliği manüel kontroller vasıtasıyla operatör tarafından kontrol edilir. Bu makineler, hem düz hatlarda, hem de makas ve kruvazmanlarda elle taşlama işlemi için kullanılır. Kullanım esnekliği sağlarlar, ancak genellikle taşlama trenlerine göre daha düşük hassaslığa sahiptirler ve çok uzun mesafeli yolların taşlanması için uygun değildirler.
Yüksek hızlı ray taşlama makineleri, 80 km/h. hıza kadar taşlama yapabilmektedir. Bu araçlardaki taşlama ünitesi konvansiyonel taşlama makinelerinden farklıdır; bu makinelerde, taşlama taşlarına güç verilmemektedir. Makineye monteli taşlama ünitesi, silindirik taşlama taşlarını, taşların çevresi raya dayanacak şekilde ve taşların dönme ekseni yuvarlanma ekseninden sapmalı olacak şekilde raya uygular. Bu da, hem tren hareketinin taşların dönmesini sağlaması, hem de, taşlama taşlarının raya göre hareketinin taşlamanın gerçekleşmesini sağlayan bir kombinasyon oluşması anlamına gelmektedir.
Taşlama taşlarının raya uygulanması konvansiyonel taşlama makinelerine göre daha az esnektir ve her bir geçişte kaldırılan malzeme miktarı önemli ölçüde daha düşüktür. Bu nedenle, yüksek hızlı ray taşlama trenleri sadece profilin korunması ve kusurların önlenmesi için uygun olup, profilin düzeltilmesi veya kusurların giderilmesi için uygun değildir. Bunlar, konvansiyonel taşlamaya göre daha sıklıkla uygulanacak bir önleyici bakım olarak görev görmektedir. Daha yüksek hızda taşlama yapabilmeleri sayesinde işlem sırasında trafik minimum seviyede aksamaktadır.

[bookmark: _Toc359431032]Limit değerler
Taşlama ve frezeleme seçimine ilişkin limit değerler aşağıda verilmektedir.
[bookmark: _Toc359431033]Tablo 1:Taşlama ve frezeleme seçim tablosu
	Kaldırılacak metal miktarı
	Taşlama
	Taşlama veya frezeleme
	Frezeleme

	1 mm ye kadar
	Yapılır
	Yapılmaz
	Yapılmaz 

	1 mm- 1,5 mm arası
	Yapılmaz
	Yapılır
	Yapılmaz 

	1,5 mm – 3 mm arası
	Yapılmaz
	Yapılmaz 
	Yapılır



[bookmark: _Toc350505729][bookmark: _Toc359431034]Bölüm 9/1 - Koruyucu (önleyici) ray taşlama
1. [bookmark: _Toc350505730][bookmark: _Toc359431035]Amaç 
TCDD Konvansiyonel, HT ve YHT Hatlarında bulunan rayların işletmeye açılmadan önce ve işletme sırasında koruyucu taşlamasının yapılması ve yapılan taşlamanın kontrol edilmesidir.

1. [bookmark: _Toc350505731][bookmark: _Toc359431036]Sorumluluk
Sorumlu personel ve sorumlulukları Ek-1'de verilmektedir.

[bookmark: _Toc355950618][bookmark: _Toc355950708][bookmark: _Toc355950800][bookmark: _Toc356061649][bookmark: _Toc356468080][bookmark: _Toc356470388][bookmark: _Toc356472149][bookmark: _Toc356474658][bookmark: _Toc356475540][bookmark: _Toc356478004][bookmark: _Toc356484033][bookmark: _Toc356484123][bookmark: _Toc356484305][bookmark: _Toc356484407][bookmark: _Toc356484539][bookmark: _Toc356484631][bookmark: _Toc356484859][bookmark: _Toc358133142][bookmark: _Toc355950619][bookmark: _Toc355950709][bookmark: _Toc355950801][bookmark: _Toc356061650][bookmark: _Toc356468081][bookmark: _Toc356470389][bookmark: _Toc356472150][bookmark: _Toc356474659][bookmark: _Toc356475541][bookmark: _Toc356478005][bookmark: _Toc356484034][bookmark: _Toc356484124][bookmark: _Toc356484306][bookmark: _Toc356484408][bookmark: _Toc356484540][bookmark: _Toc356484632][bookmark: _Toc356484860][bookmark: _Toc358133143][bookmark: _Toc350505732][bookmark: _Toc359431037]Kullanılacak ekipman, araç ve makineler
· Ray taşlama makinesi, 
· Enine ray profil ölçüm aleti, 
· Boyuna ray profil (ondülasyon) ölçüm aleti, 
· Pürüzlülük ölçüm aleti,
· Kaldırılan metali ölçme aleti,
· Kontrol Formu

1. [bookmark: _Toc359431038]Koruyucu ray taşlamasının yararları
Rayda koruyucu taşlanma yapılmasının yararları aşağıda verilmiştir:
· Rayda kritik RCF (Yuvarlanma Temas Yorulması) çatlaklarının oluşmasının önlenmesine yardımcı olur, diğer ray kusurlarının oluşmasını ve büyümesini önler.
· Rayın enine profilini standartlar içinde tutar.
· Ondülasyonlar gibi boyuna düzensizliklerin oluşmasının önlenmesine ve ray boyuna profilinin limitler dâhilinde kalmasına yardımcı olur.
· Ray profilinin korunması, aşınmayı azaltır ve gerek raylarda, gerekse demiryolu araçlarının tekerleklerinde kusurların oluşumunu azaltır.
Koruyucu taşlamanın amacı, rayın kusurlarının ilerleme hızının düşürülmesi ve ray yüzeyindeki kusur büyüklüklerinin emniyetli sınırları içinde kontrol altına alınarak, ray ömrünün uzatılmasıdır. Böylece rayın, aşınması azaltılır ve hizmet ömrü uzatılır.
Etkin bir koruyucu taşlama programı, rayın ömrünün arttırılması ve rayın ömrü boyunca durumunun iyileştirilmesinin sağladığı gibi ray taşlama faaliyetleri nedeniyle oluşan aşınma ve diğer bakım faaliyetlerine ilişkin giderler arasında bir denge sağlar. Burada amaç, bir yandan emniyeti sağlarken, diğer taraftan da raydan azami ekonomik ömrün elde edilmesidir.
Yeni demiryolu hatları işletmeye alındıktan sonra en geç 6 ay içerisinde koruyucu taşlama yapılır.
Demiryolu hattında makineli tamiratların bitmesine müteakip, ray taşlama işlemi yapılacak ve taşlama işleminden sonra tamirat makineleri ile taşlama yapılan bölgede hat üzerinden 100 bin ton yük geçmesine kadar tamirat yapılmayacaktır. 
Yeni hatlarda koruyucu taşlamada ortalama 0,3 mm metal kaldırması yapılacaktır.

1. [bookmark: _Toc350505734][bookmark: _Toc359431039]Ray taşlama periyodu
Koruyucu taşlamanın gerçekleştirilmesi için temel yöntem, profilin ve yuvarlanma temas yorulması kusurları gelişiminin, taşlama makinesinin bir geçişiyle kontrol altına alınabilmesi için araç üstü taşlama makinelerinin kullanılmasıdır.
Taşlama işlemi, bir yandan rayın belirtilen enine ve boyuna profilini korurken, diğer taraftan da rayın seyir yüzeyinden belirli miktarda malzemenin kaldırılmasını sağlamaktır. Bu amaçla, farklı yerlerdeki aşınma farklılıkları nedeniyle ray profilinin ve elde edilen hedef profilin etrafındaki tüm alanlarda minimum malzeme kaldırılması, rayın etrafındaki diğer yerlerde daha fazla malzemenin kaldırılması gerekebilir.

[bookmark: _Toc359431040]Tablo 2:Koruyucu ray taşlama periyodu
	Hatlar
	Yol Geometrisi
	Periyot

	Konvansiyonel hatlar
	Kurp yarıçapı ≤ 2500 m 
	Her 15-20 milyon tonda bir

	
	Kurp yarıçapı> 2500 m 
	Her 40-60 milyon tonda bir

	
	Aliyman
	Her 40-60 milyon tonda bir

	HT ve YHT Hatları
	Tüm hat geometrisinde
	Her 10-15 milyon tonda bir

	NOT 1: Her bir taşlama işlemine ilişkin minimum metal kaldırma 0,1 mm'dir.
NOT 2: Bu periyotlar ray yüzey kusurları ve ondülasyon değerlerine göre kısaltılır veya uzatılır.



Yukarıda verilen sıklıkta yapılan koruyucu taşlamanın, ray profilinin veya kusurların kabul edilebilir sınırlar içinde tutulması için yetersiz kalması durumunda, daha sık taşlama yapılmalıdır.
Profildeki bozulma veya kusur büyüklüğünün taşlama için kabul edilebilir sınırları çok az aşması durumunda, ray profilinin ve kusurların kontrol altında tutulması için taşlama sıklığında veya minimum metal kaldırma miktarında küçük artışlarla kusur giderilebilir. 
Profildeki sapma veya kusurun büyüklüğünün programlanmış taşlama işlemleri arasında kabul edilebilir sınırları ciddi şekilde aşması durumunda, ayrıca ilave taşlama işlemlerinin yapılması gerekir - bkz. düzeltme taşlaması bölümü.

1. [bookmark: _Toc359431041]Limit değerler
[bookmark: _Ref342076552][bookmark: _Toc342080849]Taşlama işlemine ilişkin toleranslar, “Bölüm 9/6 – Taşlama ve frezeleme toleransları” bölümünde verilmektedir. 
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[bookmark: _Toc350505737][bookmark: _Toc359431042]Bölüm 9/2 - Düzeltici taşlama
1. [bookmark: _Toc350505738][bookmark: _Toc359431043]Amaç 
TCDD Konvansiyonel, HT ve YHT Hatlarında bulunan rayların düzeltici taşlamasının yapılması ve yapılan taşlamanın kontrol edilmesidir.

1. [bookmark: _Toc350505739][bookmark: _Toc359431044]Sorumluluk
[bookmark: _Toc350505740]Sorumlu personel ve sorumlulukları Ek-1'de verilmektedir.

1. [bookmark: _Toc359431045]Kullanılacak ekipman, araç ve makineler
· Ray taşlama veya ray frezeleme makinesi, 
· Enine ray profil ölçüm aleti, 
· Boyuna ray profil (ondülasyon) ölçüm aleti, 
· Pürüzlülük ölçüm aleti,
· Kaldırılan metali ölçme aleti,
· Kontrol formu.

1. [bookmark: _Toc359431046]Düzetici taşlama tanımı
Düzeltici taşlama, programlanmış koruyucu taşlama faaliyetlerinin bir parçası olmayan taşlama işlemleridir. Genellikle, muayeneler sırasında tespit edilen derhal müdahaleyi gerektiren ray kusurlarının giderilmesinde bu yönteme başvurulur.
Taşlama işlemi, muayeneler dışındaki gözlemler, boyuna ray profilinde trenlerin geçişi esnasında aşırı gürültüye veya seyahat kalitesinin düşmesine neden olan değişimler (ondülasyon) nedeniyle tetikleneir. Bu durumlarda, sorunun boyutlarının belirlenmesi için ilave muayeneler yapılmalıdır.
Düzeltici ray bakım programı dâhilinde gerçekleştirilen taşlama işleminin amacı, tüm ray yüzeyi kusurlarının giderilmesi olmalıdır. Eğer bu mümkün değilse, kusurların büyüklüğü azaltılmalı ve rayın durumunun sınırlar dâhilinde muhafaza edilmesi için ilave taşlama işlemleri planlanmalıdır.
Alternatif olarak, rayın değiştirilmesi gerekebilir. Rayın durumunun profil veya kusurların artık tolere edilemez hale gelmiş olması derecesinde bozulmuş olduğu, ancak buna rağmen halen önemli bir aşınma ömrünün (kalan ray yüksekliği) kalmış olduğu durumlarda, rayın değiştirilmesi yerine rayın frezelenmesi, yapılır.
1. [bookmark: _Toc342080850][bookmark: _Toc350505742][bookmark: _Toc359431047]Düzeltici taşlama müdahale sınırları
Ray profilinin standartlar dâhiline getirilebilmesi için, rayda enlemesine profil etrafında herhangi bir yerden 1,5 mm'den daha fazla malzemenin kaldırılmasının gerekmesi halinde, profilin taşlama yoluyla eski haline getirilmesi ekonomik açıdan uygulanabilir değildir. Diğer bir ifadeyle, gerekli miktarda malzemenin kaldırılmasına ilişkin maliyet, ray profilinin rayın hizmette kalmaya devam etmesine müsaade edecek şekilde rayın taşlanması sonucunda kazanılacak olan kalan ray ömrü değerinden daha yüksek olacaktır. Bu durumda, rayın değiştirilmesi gerekli hale gelinceye kadar izlenmesi veya alternatif bir işlem olarak rayın frezelenmesi daha uygundur.

1. [bookmark: _Toc342080851][bookmark: _Toc350505747][bookmark: _Toc359431048]Düzeltici taşlama toleransları
Taşlama ve frezelemeye ilişkin toleranslar, “Bölüm 9/6 – Taşlama ve frezeleme toleransları” bölümünde verilmektedir.
Yuvarlanma temas yorulması çatlakları veya diğer yerel kusurların giderilmesi için taşlama yapılması halinde, taşlanmış raydan, taşlanmamış raya geçiş kademeli olmalıdır. Taşlanmış bölgeden yapılacak bu geçiş, araçlar tarafından uygulanan dinamik yüklerde artışa neden olacak herhangi bir ani değişimin olmamasını sağlamalıdır.
· Profil uyumunun sağlanması için taşlama boyu uzatılır. Bu uzatmada, konvansiyonel hatlar için 1/500 taşlama eğimi, HT ve YHT hatların için ise 1/1000 taşlama eğimi uygulanır. 
Ayrıca, taşlama nedeniyle tekerlek yuvarlanma yüzeyi kusurlarına yol açılmadığı veya bu tür kusurların durumunun kötüleşmediği kontrol edilmelidir.
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[bookmark: _Toc342080852]
[bookmark: _Toc350505748][bookmark: _Toc359431049]Bölüm 9/3 - Makas ve Kruvazmanların Taşlanması
1. [bookmark: _Toc350505749][bookmark: _Toc359431050]Amaç 
TCDD Konvansiyonel, HT ve YHT Hatlarında bulunan makasların ve kruvazmanların taşlamasının yapılması ve yapılan taşlamanın kontrol edilmesidir.

1. [bookmark: _Toc350505750][bookmark: _Toc359431051]Sorumluluk
[bookmark: _Toc350505751]Sorumlu personel ve sorumlulukları Ek-1'de verilmektedir.

1. [bookmark: _Toc359431052]Kullanılacak ekipman, araç ve makineler
· Ray taşlama veya ray frezeleme makinesi, 
· Enine ray profil ölçüm aleti, 
· Boyuna ray profil (ondülasyon) ölçüm aleti, 
· Pürüzlülük ölçüm aleti,
· Kaldırılan metali ölçme aleti,
· Kontrol Formu.

[bookmark: _Toc356472169][bookmark: _Toc356474678][bookmark: _Toc356475560][bookmark: _Toc356478023][bookmark: _Toc356484050][bookmark: _Toc356484140][bookmark: _Toc356484322][bookmark: _Toc356484424][bookmark: _Toc356484556][bookmark: _Toc356484648][bookmark: _Toc356484877][bookmark: _Toc358133160][bookmark: _Toc355950638][bookmark: _Toc355950728][bookmark: _Toc355950820][bookmark: _Toc356061669][bookmark: _Toc356468100][bookmark: _Toc356470408][bookmark: _Toc356472170][bookmark: _Toc356474679][bookmark: _Toc356475561][bookmark: _Toc356478024][bookmark: _Toc356484051][bookmark: _Toc356484141][bookmark: _Toc356484323][bookmark: _Toc356484425][bookmark: _Toc356484557][bookmark: _Toc356484649][bookmark: _Toc356484878][bookmark: _Toc358133161][bookmark: _Toc350505752][bookmark: _Toc359431053]Özel şartlar
Makas ve kruvazmanların taşlanması iki bölümde ele alınmalıdır;
· Makas ve kruvazmanların düz hatlarının taşlanması, 
· Makas dili, hareketli göbek, makas diline ve kruvazmanlara bitişik yaslanma rayları gibi diğer yuvarlanma yüzeyi bileşenlerinin taşlanması.

[bookmark: _Toc342080853][bookmark: _Toc350505753][bookmark: _Toc359431054]Makas ve kruvazman raylarının taşlanması
Makas ve Kruvazman profillerinin kontrol altında tutulması için temel yöntem, makas ve kruvazmanlarda taşlama makinesi taşlarının ulaşamadığı yerlerde el taşlama makineleri kullanılmalıdır. Makaslarda yapılacak koruyucu taşlama periyotları aşağıdaki tablo 3’de verilmiştir.



	[bookmark: _Toc359431055]Tablo 3: Koruyucu ray taşlama periyodu

	Hatlar
	Yol Geometrisi
	Periyot

	Konvansiyonel hatlar
	Kurp yarıçapı ≤ 2500 m 
	Her 15-20 milyon tonda bir

	
	Kurp yarıçapı> 2500 m 
	Her 40-60 milyon tonda bir

	
	Aliyman
	Her 40-60 milyon tonda bir

	HT ve YHT Hatları
	Tüm hat geometrisinde
	Her 10-15 milyon tonda bir

	NOT 1:Her bir taşlama işlemine ilişkin minimum metal kaldırma 0.1 mm'dir.
NOT 2:Bu periyotlar ray yüzey kusurları ve ondülasyon değerlerine göre kısaltılır veya uzatılır..



[bookmark: _Toc350505756][bookmark: _Toc359431056]Makas ve kruvazman raylarının taşlanmasına ilişkin toleranslar
Makas ve kruvazmanların, taşlama ve frezelemesine ilişkin toleranslar, “Bölüm 9/6 – Taşlama ve frezeleme toleransları” bölümünde verilmektedir. 

[bookmark: _Toc342080854][bookmark: _Toc350505757][bookmark: _Toc359431057]Makas dili ve kruvazmanların taşlanması
Makas ve kruvazmanların taşlanması oldukça önemlidir. Bu nedenle aşağıdaki hususların dikkate alınması gerekir;
· Makas dili açık durumda ve kapalı durumda iken makas dilinin pozisyonunun doğruluğu,
· Makas dilinin yüksekliğinde kayma plakaları nedeniyle farklılıklar,
· Makas dillerinin taşlamadan sonra doğru şekilde açılıp kapanması,
· Makas rayı kapalı olduğunda dingil yükünün aktarımının sağlanması,
· Taşlaması yapılan ray, demiryolu araç tekerleklerinin yuvarlanma profilini bozmamalıdır.  
Makas dili ve sabit olmayan kruvazmanların hareketli parçalarının yakınında taşlama yapılması sırasında, makas dilinin üzerinde hareket ettiği yüzeyler ve dili hareket ettiren ve kilitleyen mekanizmanın parçaları uygun malzemelerle korunmalıdır ("kıvılcım panelleri"). Bu tür yüzeyler ve hareketli parçalar taşlamadan sonra dönüşümlü olarak temizlenmeli ve yeniden yağlanmalıdır. Bu işlem, makas dillerinin taşlama süresince gerekebilecek her bir hareketinden önce de yapılmalıdır. Bu işlemin amacı, taşlamanın neden olduğu talaşların yağlama yağını kirletmesini ve hareketli parçalarda kusur ve hızlı yıpranmaya yol açmasını önlemektir.
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[bookmark: _Toc359431058][bookmark: _Toc342080855][bookmark: _Toc350505759]Bölüm 9/4 – Profil Uyumlaştırma Taşlaması 
1. [bookmark: _Toc350505760][bookmark: _Toc359431059]Amaç 
TCDD Konvansiyonel, HT ve YHT Hatlarında bulunan ray ferşi ve değiştirilmesi sonrası profil uyumlaştırma taşlaması yapılması ve yapılan taşlamanın kontrol edilmesidir.

1. [bookmark: _Toc350505761][bookmark: _Toc359431060]Sorumluluk
[bookmark: _Toc350505762]Sorumlu personel ve sorumlulukları Ek-1'de verilmektedir.

1. [bookmark: _Toc359431061]Kullanılacak ekipman, araç ve makineler
· Ray taşlama makinesi, 
· Enine ray profil ölçüm aleti, 
· Boyuna ray profil (ondülasyon) ölçüm aleti, 
· Pürüzlülük ölçüm aleti,
· Kaldırılan metali ölçme aleti,
· Kontrol Formu

1. [bookmark: _Toc359431062][bookmark: _Toc350505763]Ray ferşi veya değiştirilmesi sonrası profil uyumlaştırma taşlaması 
Ray uzunluğu 120 metrenin üzerinde olduğunda ray ferşi veya ray değiştirme işlemleri sonrasında rayın taşlanması önemli avantajlar sağlar. Raylarda kaynak yapılan yerlerde, taşlama yapılması, ray ferşi veya değişiminin ardından da rayın tamamının taşlanması, ray ömrünü uzatır ve bakım gerekliliklerini azaltır.
Yeni döşenen rayların temas yüzeyinin tamamının taşlanmasının faydaları aşağıda verilmiştir.
· Rayın gerekli enine profile sahip olmasını sağlar. Ray ferşi sırasında yapılan taşlama, ray profilini doğru ve hassas bir şekilde oluşturulmasını sağlar. 
· İmalat sürecinde sıcak haddeleme esnasında rayın yüzeyinde oluşan karbondan arındırılmış tabakayı kaldırarak rayın üstünde dengeli karbon dağılımı sağlar.
· Rayların yüzeyinde imalat, taşıma, nakliye ve ferş esnasında ortaya çıkması muhtemel küçük çaplı kusurları ortadan kaldırır.
Ray değiştirilmesi sonrasında taşlama yapmak, ray yüzeyinin durumunu iyileştirir, dinamik yükleri azaltarak bakım faaliyeti için gereken süreyi uzatılır.
Ray seyir yüzeyinden malzeme kaldırma işlemi, istenen profilin elde edilmesi için rayın seyir yüzeyinden yaklaşık 0,1 mm malzeme kaldırılmasını gerektirir. İdeal olarak, ferş sırasında yapılacak taşlama ilgili yol kesimi genel trafiğe açılmasından önce gerçekleştirilmelidir. 

1. [bookmark: _Toc342080857][bookmark: _Toc350505766][bookmark: _Toc359431063]Kaynaklı bağlantılar ve yüzey onarımları
Raylar kaynak yoluyla birleştirildiğinde, kaynağın birleştirilen iki rayın uçları arasındaki boşluğu tamamen kapamasını sağlamak için ray profilinin dışında bir miktar fazla malzeme bırakılır. Benzer şekilde, rayın seyir yüzeyinin onarımı için kaynak kullanılan durumlarda da, ray profili üzerinde fazla malzeme bırakılır.
Her iki durumda ray, bağlantı ve onarımının trafiğe uygun olduğuna dair onay verilmeden önce, kaynak veya onarım profili malzeme fazlalığının ray profiline uygun olacak şekilde kaldırılması gerekir.
Rayların kaynak yoluyla birleştirilmesinden sonra taşlama yapılmasındaki amaç, öncelikle kaynak sonrası bırakılan fazla malzemenin kaldırılması suretiyle, demiryolundaki araçların profillerde değişiklikle karşılaştığı zaman oluşacak dinamik yüklerin artmasının önlenmesi ve deray riskinin azaltılması için profildeki değişikliklerin kademeli olarak kaldırılmasıdır
Malzeme, seyyar ray profil taşlama makinesi kullanılarak kaldırılır. Gereken profilin elde edilmesi için kısa bir ray uzunluğu üzerinden malzeme kaldırılması gerektiğinden, bu alet bu işlem için uygundur. Bu aletler elle kullanıldıkları için operatör rayın seyir yüzeyinin üzerine bir kaç milimetre taşan kaynak malzemesine kolaylıkla müdahale edebilir ve bunları kaldırmak için üzerinden artan şekilde birkaç defa geçer.
Farklı profildeki rayların birleştirilmesinde, ray profili küçük olan (genellikle en fazla aşınmış olan ray) rayın profiline göre taşlanır. Profil uyumunun sağlanması için taşlama boyu profili daha büyük olan (daha az aşınmış profil) ray tarafına doğru uzatılır. Bu uzatmada konvansiyonel hatlarda 1/500, HT ve YHT hatlarında ise 1/1000 taşlama eğimi uygulanır. 
[bookmark: _Toc342080859]
1. [bookmark: _Toc359431064]Limit değerler
Değiştirilen rayın taşlanmasına ilişkin toleranslar, “Bölüm 9/6 – Taşlama ve frezeleme toleransları” bölümünde verilmektedir.
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[bookmark: _Toc350505770][bookmark: _Toc359431065]Bölüm 9/5 - Frezeleme işleri 
1. [bookmark: _Toc350505771][bookmark: _Toc359431066]Amaç 
TCDD Konvansiyonel, HT ve YHT Hatlarında bulunan ray kusurlarının giderilmesi için rayların frezelenmesi ve yapılan frezeleme işleminin kontrol edilmesidir.

1. [bookmark: _Toc350505772][bookmark: _Toc359431067]Sorumluluk
[bookmark: _Toc350505773]Sorumlu personel ve sorumlulukları Ek-1'de verilmektedir.

1. [bookmark: _Toc359431068]Kullanılacak ekipman, araç ve makineler
· Ray frezeleme makinesi, 
· Enine ray profil ölçüm aleti, 
· Boyuna ray profil (ondülasyon) ölçüm aleti, 
· Pürüzlülük ölçüm aleti,
· Kaldırılan metali ölçme aleti,
· Kontrol formu.

[bookmark: _Toc355950660][bookmark: _Toc355950750][bookmark: _Toc355950842][bookmark: _Toc356061691][bookmark: _Toc356468122][bookmark: _Toc356470430][bookmark: _Toc356472192][bookmark: _Toc356474699][bookmark: _Toc356475580][bookmark: _Toc356478043][bookmark: _Toc356484069][bookmark: _Toc356484159][bookmark: _Toc356484341][bookmark: _Toc356484443][bookmark: _Toc356484575][bookmark: _Toc356484667][bookmark: _Toc356484896][bookmark: _Toc358133178][bookmark: _Toc359431069]Ray frezeleme tanıtımı
Raylarda freze yapılması, metalin kaldırılması için rayın yüzeyine doğru döndürülen bir kesme aleti kullanılarak gerçekleştirilir. Bu işlemde, aynı sürede yapılan taşlama işlemiyle karşılaştırıldığında, rayın yüzeyinden çok daha fazla metal kaldırılması mümkündür. 1,5 mm metalin kaldırılması gereken durumlarda ray frezeleme genellikle ray taşlamaya göre daha ekonomiktir.
Ray profilinin düzeltilmesi veya kusurların giderilmesi için ray taşlama makinesiyle çok sayıda geçiş yapılmasını gerektiren ve dolayısıyla ray taşlamanın ekonomik olmadığı durumlar için ray frezeleme işlemi uygundur.

1. [bookmark: _Toc350505775][bookmark: _Toc359431070]Ray frezeleme makineleri
Mobil ray frezeleme makineleri, ray üstüne monte edilen ve yüksek hızda döndürülerek raya uygulanabilen dairesel freze kafasına sahip demiryolu araçları veya karayolu-demiryolu araçlarıdır. Ray profili etrafında bazı alanların tek bir geçişte kaldırılabilecek miktardan daha fazla metalin kaldırılması gerektirdiği durumlarda, birden fazla geçiş yapılması gerekebilir. Bazı freze kafalarında, kesici profil, kesici üzerine farklı açılarla yerleştirilmiş değiştirilebilir özellikli kesici bıçaklardan oluşmaktadır. Böylece, ray profilinde, istenen profile çok yakın fasetta (taşlama izi) elde edilir. Bazı makinelerde, fasetta (taşlama izi) ların kenarlarının kaldırılması için kesici kafayı(kafaları) takip eden bir son işlem taşlama taşı yer almaktadır. Mobil ray frezeleme makinesinin metal kaldırma kapasitesi, freze kafalarının sayısına bağlıdır. Daha küçük olan karayolu-demiryolu araçlarının ünitelerinde her bir ray için bir freze kafası, demiryolu araçlarında ise her bir ray için iki freze kafası bulunur (daha fazla da olabilir.). Normal olarak her bir freze kafası, her geçişte yaklaşık 1 - 1,5 mm metal kaldırabilir. Makineler rayda 2 km/h' e kadar hızlarda işlem yapar.
Mobil ray frezeleme makineleriyle profil, kesici kafanın şekli tarafından belirlenir. Standart profilde, örneğin kurplu yolda dıştaki yüksek rayda ekartman köşesinde değişiklik yapılması gerekirse, frezeleme işlemlerinin ardından standart profili istenen profile göre değiştirmek için taşlama işlemi yapılır.
Hali hazırda kullanılmakta olan mobil frezeleme makineleri genellikle ray taşlamasına göre daha temizdir. Çünkü kaldırılan metalin büyük çoğunluğu geri dönüşüm amaçlı olarak toplanır ve daha az toz üretirler. Son işlem taşlama taşı önemli ölçüde daha az kıvılcım üretir ve bunlar genellikle ray boyunca kaybolur.
Sabit ray frezeleme makineleri, daha uzun rayların işlenmesi için özel olarak tasarlanmış sabit makinelerdir. Bu sistemlerde ray profilinin elde edilmesi için rayın yoldan sökülmesi ve işlenmesi için sabit frezeleme makinesinin bulunduğu yere nakledilmesini gerektirir. Uygulama da, sahada bulunan orijinal ray, işlemden sonra alındığı sahaya geri götürülmesi yerine, yeni bir rayla veya daha önceden işlenmiş olan bir rayla değiştirilir.
Rayların sabit bir ray frezeleme makinesi kullanılarak işlenmesini sağlayan frezeleme kafası, mobil ray frezeleme makinesine göre daha etkilidir. Ancak, bahse konu iki farklı ray frezeleme işlemlerinin etkinliği kıyaslandığında, rayların sökülmesi, değiştirilmesi ve nakledilmesiyle ilgili önemli boyutlara ulaşan maliyet ve operasyonel gereklilikler de dikkate alınmalıdır. 
Seyyar ray frezeleme makineleri raylardan veya makas ve kruvazmanların geçiş ünitelerinden metalin alınması için kullanılır. Bu makineler, ray profili taşlama makinelerini alternatifidir. Taşınabilir ray frezeleme makineleri, küçük bir frezeleme ünitesinden oluşur. Bu üniteye konvansiyonel frezeleme kesicileri monte edilir. Frezeleme ünitesi, konvansiyonel bir atölye frezeleme makinesinin tablasına benzer şekilde, ray veya kruvazman ünitesine bağlanan bir taban ünitesi üzerine montelidir.  Çalışılan parçanın kesiciye doğru hareket ettirildiği konvansiyonel atölye frezeleme makinelerinin aksine, işlem sırasında kesici, kesmeye devam ettikçe ray veya kruvazman bileşeni üzerinde hareket ettirilir. Bunun haricinde benzer şekilde çalışır. Kesici sayesinde, küçük bir ray veya kruvazman bölgesinden taşlamayla etkin bir şekilde kaldırılabilen metalden daha fazla metalin kaldırılması mümkündür. 

1. [bookmark: _Toc350505776][bookmark: _Toc359431071]Limit değerler
Frezeleme işlemine ilişkin toleranslar, “Bölüm 9/6 – Taşlama ve frezeleme toleransları” bölümünde verilmektedir.
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[bookmark: _Toc342080848][bookmark: _Toc350505777][bookmark: _Toc359431072]Bölüm 9/6 - Taşlama ve frezeleme toleransları
1. [bookmark: _Toc350505778][bookmark: _Toc359431073]Amaç 
TCDD Konvansiyonel, HT ve YHT Hatlarında yapılan taşlama ve frezeleme işlemleri tamamlandıktan sonra ray yüzeyinin kontrol edilmesi ve kullanılacak limit değerlerin belirlenmesidir.

1. [bookmark: _Toc350505779][bookmark: _Toc359431074]Sorumluluk
Sorumlu personel ve sorumlulukları Ek-1'de verilmektedir.

1. [bookmark: _Toc350505780][bookmark: _Toc359431075]Kullanılacak ekipman, araç ve makineler
· Enine ray profil ölçüm aleti, 
· Boyuna ray profil (ondülasyon) ölçüm aleti, 
· Pürüzlülük ölçüm aleti,
· Kaldırılan metali ölçme aleti,
· Kontrol Formu

[bookmark: _Toc355950668][bookmark: _Toc355950758][bookmark: _Toc355950850][bookmark: _Toc356061699][bookmark: _Toc356468130][bookmark: _Toc356470438][bookmark: _Toc356472200][bookmark: _Toc356474707][bookmark: _Toc356475588][bookmark: _Toc356478051][bookmark: _Toc356484077][bookmark: _Toc356484167][bookmark: _Toc356484349][bookmark: _Toc356484451][bookmark: _Toc356484583][bookmark: _Toc356484675][bookmark: _Toc356484904][bookmark: _Toc358133186][bookmark: _Toc350505781][bookmark: _Toc359431076]Gereklilikler
Ray taşlama veya frezeleme makineleri hassas makinelerdir. Hassasiyetleri yol aliymanındaki ve makinelerin referans verileri aldıkları orijinal profildeki farklılıklardan etkilenebilir. Bu nedenle, taşlama işinin kabul edilmesiyle ilgili toleranslar aşağıdaki faktörleri dikkate alınarak hazırlanmıştır;
· Sahada elde edilen hassasiyet,
· Hassasiyetin elde edilmesiyle ilgili maliyet,
· Bitmiş işin belirtilen profile mümkün olduğunca yakın olması,
Rayların yeniden profillendirilmesine ilişkin toleranslar EN13231-3 standardında aşağıdaki şekilde belirtilmektedir.

1. [bookmark: _Toc355950670][bookmark: _Toc355950760][bookmark: _Toc355950852][bookmark: _Toc356061701][bookmark: _Toc356468132][bookmark: _Toc356470440][bookmark: _Toc356472202][bookmark: _Toc356474709][bookmark: _Toc356475590][bookmark: _Toc356478053][bookmark: _Toc356484079][bookmark: _Toc356484169][bookmark: _Toc356484351][bookmark: _Toc356484453][bookmark: _Toc356484585][bookmark: _Toc356484677][bookmark: _Toc356484906][bookmark: _Toc358133188][bookmark: _Toc355950671][bookmark: _Toc355950761][bookmark: _Toc355950853][bookmark: _Toc356061702][bookmark: _Toc356468133][bookmark: _Toc356470441][bookmark: _Toc356472203][bookmark: _Toc356474710][bookmark: _Toc356475591][bookmark: _Toc356478054][bookmark: _Toc356484080][bookmark: _Toc356484170][bookmark: _Toc356484352][bookmark: _Toc356484454][bookmark: _Toc356484586][bookmark: _Toc356484678][bookmark: _Toc356484907][bookmark: _Toc358133189][bookmark: _Toc350505783][bookmark: _Toc359431077]Taşlama Yüzeyi 
Demiryolunda bulunan raylar taşlama işlemi, aşağıda şekilde de gösterildiği gibi +700  ile -50 arasında kalan bölümde yapılır.

[image: ]
[bookmark: _Toc350505784][bookmark: _Toc359431078]Şekil-1: Ray yüzeyinde işlenecek bölge

1. [bookmark: _Toc350505785][bookmark: _Toc359431079]Boyuna profil
Boyuna profil (ray boyunca ray mantarına 15 mm mesafeden ölçülen) yeniden profillendirme yapılmasının ardından (en geç 8 gün veya en fazla 500.000 ton yük geçişine kadar, hangisi daha önce ise) ölçülmeli ve dijital olarak kaydedilmelidir.
Dijital profil, dört dalga boyu aralığı içinde filtrelenmelidir ve tepeden tepeye (pik’ten pike) değerler aşağıdaki tablo 4’de verilen değerleri aşmamalıdır. Uygulamada, limit aşımı olan mesafelerin toplamı, ölçümü yapılan toplam mesafenin belli bir yüzdesini geçmemesi gerekir (tablo 4’de gösterilmiştir) .

	[bookmark: _Toc350505786][bookmark: _Toc359431080]Tablo 4: Koruyucu ray taşlama periyodu

	Dalga boyu aralığı (λ)
(mm)
	10 – 30
	30 – 100
	100 – 300
	300 - 1 000

	Pik’ten pike sınır (mm)
	± 0,010
	± 0,010
	 ± 0,015
	± 0,075

	Limit aşımına müsaade edilen uzunluk yüzdeleri

	İşletme hızı V≥160
	% 5
	% 5
	% 5
	% 5

	İşletme hızı V<160
	Özel bir gereklilik yoktur
	% 10
	% 10
	Özel bir gereklilik yoktur



1. [bookmark: _Toc350505787][bookmark: _Toc359431081]Enine profil
Enine profil (Her bir yeniden profillendirme sahasındaki her bir ray için en az bir defa ve uzun mesafelerde yeniden profillendirme yapılan yerlerde en az her 500 m'de bir olmak üzere ölçülür), yeniden profillendirme yapılmasının ardından (en geç 8 gün veya 500.000 ton yük geçişine kadar, hangisi daha önce ise) enine ray profil ölçüm aleti ile her 500 m. de bir 3 noktadan ölçüm yapılarak kaydedilecektir.
Aşağıdaki Tablo 5’de her bir hız sınıfı için ölçülen bir enine ölçümdeki izin verilen sapma miktarları (mm) ve tüm enine ölçümlerdeki izin verilen limit aşımı (%) verilmektedir
 
[bookmark: _Toc350505789][image: ]
[bookmark: _Toc359431082]Şekil-2 Enine profil sapma (değişim) aralığı

Sapma aralığı, hat hızına göre aşağıdaki gibi seçilmelidir.

	[bookmark: _Toc350505790][bookmark: _Toc359431083]Tablo 5— Enine profil için kabul kriterleri (mm)

	İşletme Hızı
V [km/h]
	Sapma Aralığı
(mm)
	İzin Verilen Limit Aşımı (%)

	V  ≤ 160
	+ 0.5 / –0,5 mm
	25

	160 < V <= 280
	+ 0.3 / -0,3 mm
	15

	V > 280
	+0.2 / –0,2 mm
	10


[bookmark: _Toc356475600][bookmark: _Toc356478063][bookmark: _Toc356484089][bookmark: _Toc356484179][bookmark: _Toc356484361][bookmark: _Toc356484463][bookmark: _Toc356484595][bookmark: _Toc356484687][bookmark: _Toc356484916][bookmark: _Toc350505791]
1. [bookmark: _Toc359431084]Yüzey pürüzlülüğü
Yüzey pürüzlülüğü EN ISO 3274 standardına uygun bir ölçüm aletiyle ölçülmelidir.
[image: ]
[bookmark: _Toc350505792][bookmark: _Toc359431085]Şekil-3 Pürüzlülük Ölçümü

En az 6 sürekli (bitişik) ölçüm yapılmalıdır. Fasetalar (taşlama izi) arasındaki tümseklerden kaçınılmalı ve 6 ölçümün ortalaması 10 μm’den küçük olmalıdır.

1. [bookmark: _Toc359431086]Fasetalar (Taşlama İzleri)
Maksimum faseta (taşlama izi) genişliği ekartman köşesinde(rayın R13mm yarı çaplık alanında) 4mm, omuzda (rayın R80mm yarı çaplık alanında) 7 mm ve ray mantarında (rayın R300mm yarı çaplık alanında) 10 mm olmalıdır.
[image: Facet genişlikleri]
[bookmark: _Toc350505794][bookmark: _Toc359431087]Şekil-4: Fasetta (taşlama izi) genişliği

1. [bookmark: _Toc356475605][bookmark: _Toc356478068][bookmark: _Toc356484094][bookmark: _Toc356484184][bookmark: _Toc356484366][bookmark: _Toc356484468][bookmark: _Toc356484600][bookmark: _Toc356484692][bookmark: _Toc356484921][bookmark: _Toc358133201][bookmark: _Toc350505795][bookmark: _Toc359431088]Kaldırılan metal 
Kaldırılan metalin kalınlığı, ray kusuru veya taşlama veya frezeleme süreci için önemlidir. Kaldırılan metal kalınlığı belirlenirken aşağıda verilen limit değerler dikkate alınır:
· Ray yüzeyindeki kusurun giderilmesi için ölçülen kusur derinliğine ilave olarak en az 0,1 mm metal kaldırılmalıdır. 
· [bookmark: _Toc350505796]Yeni raylarda koruyucu taşlama, ortalama 0,3 mm’dir.
· [bookmark: _Toc350505797]İşletmedeki raylarda koruyucu taşlama, minimum 0,1 mm
· [bookmark: _Toc350505798]Düzeltici taşlama ray kusuruna bağlı, maksimum 1,5 mm
· Ray frezeleme ray kusuruna bağlı, maksimum 3 mm

1. [bookmark: _Toc350505799][bookmark: _Toc359431089]Ölçüm sonucunun değerlendirilmesi
Verilen limit değerlerin dışında ölçümler elde edilirse, taşlama işi reddedilir ve taşlama işlemleri tekrarlanır.
Verilen periyotların dışında koruyucu taşlama yapılırsa, seyahat kalitesi düşer, bakım maliyetleri artar. Ancak bu durum emniyet açısından bir etki yaratmaz. 
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	[bookmark: _GoBack]No
	Görev Tanımı
	ÖNEMLİ KONTROL FAALİYETİ
	[bookmark: _Toc359431090]Sorumlu Personel listesi

	
	
	
	Yol Bakım Onarım Postabaşı
	Yol Bakım Onarım Memuru
	Yol Sürveyanı
	Yol Bakım Onarım Şefi
	Kaynak Şefi
	Aplikasyon Şefi
	Köprüler Şefi
	Teknik Büro
	Yol Bakım Müdürü
	Yol Denetmeni
	Yol Müdür Yardımcısı
	Yol Müdürü
	Bölge Müdür Yardımcısı
	Bölge Müdürü

	1
	Hatta makine ile çalışma yapılmasına karar verme
	
	
	
	
	R,A,S,C,I
	
	
	
	R,A
	R,A,S,C,I
	S
	
	R,A,S,C,I
	
	

	2
	Makine ile yapılan çalışmaların kontrol edilmesi (Taşlama ve frezeleme toleranslarına göre)
	
	R,A
	R,A
	R, A
	R,A,S,C,I
	
	
	
	R, A
	R,A,S,C,I
	S
	
	A,S,C,I
	
	

	3
	Makine ile çalışma öncesi hazırlıklarının yapılması
(Makine veya aletin kontrollerinin yapılması, yağ, yakıt, suyunun dolu olması vb, emniyet tedbirleri vb.)
	
	R, A
	R, A
	R, A
	R,A,S,C,I
	
	
	
	R,A
	R,A,S,C,I
	S
	
	
	
	

	4
	Sonucun Raporlanması
	
	R,A
	R,A
	R,A
	R,A,S,C,I
	
	
	
	
	R,A,S,C,I
	S,I
	I
	R,A,S,C,I
	I
	I

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Not: Kısaltmaların tanımları aşağıda verilmiştir.

	R
	İşi yapan kişi.

	A
	İşin yapılmasından sorumlu personel

	S
	İşin denetlenmesinden sorumlu personel

	C
	İşin yapılması sırasında, kendisinin görüşü ve onayı alınan personel – İki yönlü iletişim.

	I
	İşin yapılması sonrasında, kendisine bilgi verilen personel – Tek yönlü iletişim


	[image: Açıklama: TCDD Amblem küçük]
	TCDD HAT BAKIM EL KİTABI
ÜST YAPI - BÖLÜM:9
SORUMLU PERSONEL LİSTESİ 
	Sayfa (25/28)




[bookmark: _Toc359431091][bookmark: _Toc350505800]Ray taşlama veya frezeleme kontrol formu 
Bölge.................................……………
Kesim................................……………
Tarih.................................……………

İşin türü.................................…………… .......................................................................………
Hat: .................................…… kilometreden .................................…………… kilometreye kadar 
Yol: .................................…… kilometreden .................................…………… kilometreye kadar
İstasyon: .................................……………
Makas No.: .................................……………
Bakım ünitesi: .................................……………
Yüklenici veya kullanılan makineler.................................……………

Bulunanlar
Demiryolu adına: .....................................................................................................…
Yüklenici adına: ...............................................................................................….
Sonuç
İş kabul edildi*
İş kabul edildi, ancak arka sayfada belirtilen bazı eksiklikler söz konusu*
.....................'a kadar düzeltilmesi gereken eksiklikler: .............................................................



	………………………………………………………….
	
	………………………………………………………….

	İmza Demiryolu Temsilcisi
	
	İmza Yüklenici/Taşlamayı Yapan Temsilcisi












	Ray taşlama veya frezeleme işi için kontrol formu

	No.
	Yer
	Tipi
	Açıklaması
	Düzeltilmesi gereken tarih
	Düzelten İsim/Tarih
	Notlar

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	
	
	
	
	

	Kabul edildi
	………………………………………………….
	
	
	

	
	(Yer)
	
	(Tarih)
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	………………………………………………………….
	
	………………………………………………………….

	İmza Demiryolu Temsilcisi
	
	İmza Yüklenici/Taşlamayı Yapan Temsilcisi

	
	
	
	
	
	
	

	Teyit edilen eksikliklerin düzeltilmesi
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	………………………………………………….
	
	………………………………………………….

	(Yer)
	
	(Tarih)
	
	İmza Yol Sorumlusu

	
	
	
	
	
	
	

	Not: Bu formu kullanan kişi, formu çoğaltabilir.
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1 Referans cizgisi

2 Yeniden islenecek bolge
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4 Ray dis tarafi




image3.png
ACKLAVALAR
1 Sopmaaralip,
2 Referans ray profi
3 Olgilen ray profli —





image4.png
P





image5.png
=
310 +1E 430 35 +30 +35





image1.jpeg
X
=ag=
TCDD




