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ЭЛЕКТРОМЕХАНИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА (ЭМО) – способ повышения 

износостойкости, прочности и предела выносливости деталей машин и технологического 

оборудования основанный на использовании высококонцентрированного источника 

электрической энергии промышленной частоты сосредоточенной в локальной области контакта 

«инструмент – обрабатываемая поверхность» и формирующие высокие эксплуатационные 

свойства поверхностного слоя изделия.  

           Разработано оборудование, позволяющее производить электромеханическую 

поверхностную закалку наружной конической поверхности замковой резьбы ГОСТ Р 50864-96 

бурильных труб(Рис.1). Установка включает в себя: привод вращения трубы(6), прижимной 

механизм(4). Рабочее усилие в зоне контакте «инструмент-поверхность» обеспечивает 

пневмоцилиндр(2), которое передается за счет рычажного механизма(8). При вращении трубы 

осуществляется закалка боковой поверхности профиля резьбы по всей длине резьбы засчет 

самозатягивания, весь механизм прижима свободно передвигается по направляющим(9).    

                              
Рис 1. Установка для электромеханической поверхностной закалки наружной резьбы 

бурильной трубы. 

 

В результате поверхностной закалки выделяется большое количество тепла в зоне 

«инструмент – обрабатываемая поверхность», происходит высокоскоростной (106°С/с) нагрев 

локального микрообъема поверхности с одновременным его пластическим деформированием 

и последующее интенсивное охлаждение (105°С/с) за счет отвода тепла в глубь металла. 

В результате мощного теплового «удара» на поверхности материала формируется упрочненный 
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«белый слой» — уникальная мартенситная структура (гарденит, наноструктурный мартенсит), 

обладающая высокой прочностью и износостойкостью. 

Выводы: 

1)   Твердость:    до обработки 28…32 HRC; 

                  после обработки 58…62 HRC. 

2) Структура:  до обработки – сорбит; 

                  после обработки – мартенсит мелкоигольчатый + аустенит остаточный. 

3) Нарушений геометрических параметров резьбы – не происходит. 

4) Обезуглероживание поверхностного слоя – не происходит. 

5) Окисление поверхностного слоя – не происходит. 
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