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Высокую эффективность отделочно-упрочняющей обработки обеспе-

чивает метод магнитно-центробежного раскатывания. 
Известна конструкция магнитно-центробежного раскатника, содер-

жащего один ряд деформирующих элементов. Данный метод имеет свои 
недостатки. Для осуществления процесса обработки требуется высокая ок-
ружная скорость деформирующих элементов, а также мощная магнитная 
система. Для осуществления поверхностной пластической деформации 
наиболее приемлемо использование деформирующих элементов малых 
диаметров, но при их использовании однорядных инструментов удельное 
давление на обрабатываемую деталь является недостаточным и локализа-
ция очага деформации происходит в недостаточном количестве. 

В связи с этим разработан новый тип инструментов для упрочнения 
деталей магнитно-центробежным раскатыванием. Инструменты предна-
значены для упрочнения поверхностей деталей деформирующими элемен-
тами с высоким удельным давлением на поверхность детали. 

Инструмент состоит из ротора, источника магнитного поля, двух ще-
чек, образующих внутреннюю и периферийную кольцевые камеры в кото-
рых располагаются два ряда шаров (шары ударники и шары бойки). Пер-
вый ряд шаров ударников приводится в движение от ротора и источника 
магнитного поля. Второй ряд деформирующих элементов – шаров бойков 
получает движение от шаров ударников первого ряда. 

Введением второго ряда шаров достигается локализация очага дефор-
мации, за счет уменьшения пятна контакта, что приводит к увеличению 
удельного давления деформирующих элементов на обрабатываемую де-
таль и тем самым интенсифицирует процесс упрочнения.  

Двухрядное исполнение раскатника также позволяет добиться увели-
чения усилия деформирования за счет суммирования центробежной силы, 
действующей со стороны обоих рядов шариков. Это позволяет увеличить 
глубину упрочнения поверхности обрабатываемой детали, особенно при 
обработке упрочненных поверхностей. 

Качественные характеристики упрочняемого слоя при этом повыша-
ются.  
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Пневмоцентробежная обработка отверстий (ПЦО), как правило, про-

водится на универсальном оборудовании (токарных, радиально-
сверлильных, вертикально-фрезерных станках), мощность двигателей ко-
торых значительно превышает необходимую мощность для осуществления 
процесса обработки. При обработке нежестких изделий возникают трудно-
сти при установке и закреплении их на станке. Это связано с тем, что при 
приложении усилий от элементов станочного приспособления, возникает 
деформация обрабатываемого изделия. Специальное оборудование для 
ПЦО отсутствует. 

В связи с этим была разработана конструкция установки, позволяю-
щая обрабатывать изделия высотой до 200 мм и с подачей инструмента от 
60 до160 мм/мин. Все основные узлы установки (электродвигатель, редук-
тор, стол  с глушителем) размещены на сварной раме. Электродвигатель 
постоянного тока, соединен с помощью муфты с червяком редуктора, кото-
рый находится в зацеплении с червячным колесом. Установка имеет верти-
кальную компоновку. Инструмент  (шариковый раскатник) устанавливается 
на конце полого ходового винта, через отверстие которого подается сжатый 
воздух, приводящий шарики в движение. Обрабатываемое изделие базиру-
ется по поверхности  диска, опирающегося на шарики, размещенные в се-
параторе кольца. Кольцо устанавливается на столе установки.  Такая конст-
рукция позволяет совмещать ось заготовки с осью инструмента, т.е. само-
устанавливаться. Регулирование подачи инструмента производится изме-
нением частоты вращения ротора двигателя постоянного тока. 

Разработанная конструкция позволит производить пневмоцентробеж-
ную обработку отверстий (диаметром от 20 до 140 мм) различных деталей 
с наименьшими затратами площади, материалов и электроэнергии. Мощ-
ность, потребляемая установкой 0,55 КВт, а мощность, потребляемая то-
карно-винторезным станком 11 КВт. Применение разработанной установки 
для пневмоцентробежной обработки поверхностей отверстий позволит ис-
ключить затраты на эмульсию, уменьшить производственную площадь, со-
кратить затраты на электроэнергию в 20 раз по сравнению с токарно-
винторезным станком.  


