Снятие фасок у отверстий в рельсах
Около половины стыковых дефектов составляют трещины в шейках рель​сов от болтовых отверстий (дефект 53.1-2). Исследованиями установлено, что главными причинами появления и развития трещин являются: концентрация напряжений на кромках отверстий, отсутствие или некачественное выполне​ние фасок, грубая обработка, надрывы на кромках отверстий, неровности на поверхности отверстий вследствие некачественного сверления, коррозия. По​явлению трещин способствует также неудовлетворительное содержание сты​ков: ослабление болтов, смятие и провисание концов рельсов, большие сты​ковые зазоры и др. Для повышения предела выносливости железнодорожных рельсов в зоне стыков в соответствии с техническими условиями на рельсы на кромках болтовых отверстий должна быть сделана фаска высотой 1—2 мм под углом 45°.


Фаски выполняют зенковками или специальными фаскосъемниками. Зен​ковка снимает фаску сначала с одной стороны отверстия, затем, после поворота зенковки, — с другой. Специальный фаскосъемник снимает обе фаски за один поступательный проход с помощью поворотного ножа с двумя резцами.
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Зенковки и ножи изготавливают из высокопрочных легированных сталей для работы с нетермоупрочненными рельсами. Для объемнозакаленных рель​сов высокой твердости рекомендуется использовать выпускаемый промыш​ленностью фаскосъемный инструмент со сменными твердосплавными пласти​нами (применение в этом случае смазочно-охлаждающих жидкостей запреще​но).
Рекомендуется снимать фаски при подаче S ≈ 0,38—0,7 мм/об и окружной скорости v ≈ 3,7—4,5 м/с, исходя из которой определяются угловая скорость 
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При установке инструментов в сверлильные станки показатели процесса определяются режимами работы станков.
Сила сопротивления поступательному перемещению инструмента 
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момент сил сопротивления вращению
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где CF и Ст — коэффициенты; XF, YF, YT, ZF, ZT — показатели степени, зависящие от характеристик материалов и параметров инструмента и рельса; D — диаметр отверстия, м; S — подача инструмента, м/об; в — высота фаски, м.
В ходе исследований было установлено, что при снятии фасок (1— 2 мм)х45° у отверстия диаметром 36 мм в железнодорожных рельсах сила сопротивления Fc ≈ 2000—3000 Н, а момент сил сопротивления Тс ≈ 9—13 Нм (большие значения для объемнозакаленных рельсов).

Мощность двигателя
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производительность процесса
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Продолжительность
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затраты энергии
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количество фасок до затупления инструмента
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Изложенных выше сведений достаточно для практического расчета про​цесса снятия фасок.
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