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Известен способ магнитно-динамического раскатывания отверстий деталей 
машин, разработанный в Белорусско-Российском университете. Проведено боль-
шое количество лабораторных исследований и промышленных испытаний техно-
логических возможностей способа, подтверждающих его эффективность. Боль-
шинство технологических задач было связано с модификацией поверхностного 
слоя внутренних цилиндрических поверхностей отверстий деталей диаметром  
от 60 до 240 мм [1]. Вызывают интерес технологические возможности способа при 
обработке отверстий малого диаметра. В связи с этим необходимо, учитывая кон-
структивные особенности инструментов для магнитно-динамического раскатыва-
ния, определиться с минимально возможным диаметром отверстия под обработку. 

Возможны две концепции конструирования магнитно-динамических рас-
катников для обработки отверстий малого диаметра: с расположением источни-
ка магнитного поля за пределами кольцевой камеры инструмента и выносом 
его за пределы обрабатываемой заготовки, при этом инструмент снабжается 
устройством перераспределения магнитного поля, что существенно увеличива-
ет его осевые размеры [2]; смежное расположение источников магнитного поля 
и кольцевой камеры инструмента. В последнем случае сохраняется компакт-
ность осевых размеров, что позволяет использовать инструменты на обычном 
универсальном оборудовании.  

Смежное расположение источников магнитного поля и кольцевой камеры 
инструмента характерно для магнитно-динамических раскатников с осевым и 
радиальным расположением источников магнитного поля [3]. 

Выполненные расчеты показывают, что инструментами с осевым располо-
жением источников магнитного поля целесообразно осуществлять обработку за-
готовок твердостью до 20 HRC диаметром от 20 мм, а раскатниками с радиаль-
ным расположением источников магнитного поля рекомендуется осуществлять 
обработку заготовок твердостью от 20 до 55 HRC диаметром от 40 мм. 
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