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Введение

Эффективное использование машин и оборудования нефтегазовой от-
расли невозможно без решения задач, связанных с повышением износо-
стойкости их деталей и узлов. До 80% отказов оборудования, особенно
контактирующего с абразивом, вызвано износом рабочих поверхностей, при
этом величина износа в большинстве случаев не превышает 0,3–1,0 мм.

Условия работы деталей машин и оборудования нефтяной и газовой
отрасли характеризуются высокими механическими и тепловыми нагруз-
ками, наличием агрессивных сред, присутствием в зоне контакта рабочих
поверхностей абразивных частиц или непосредственным контактом с вы-
сокотвердыми горными породами и грунтами. Это определяет необходи-
мость использования для изготовления активно изнашивающихся деталей
высоколегированных высокопрочных сталей и сплавов. Высокий уровень
прочностных свойств указанных материалов, а также возможность полу-
чения ряда специальных свойств, таких, как коррозионная стойкость или
жаростойкость, определяют несомненную актуальность вопросов исполь-
зования существующих и разработки новых специальных износостойких
материалов.

В то же время небольшая величина предельного износа, характерная
для большинства деталей нефтегазового оборудования, делает в ряде слу-
чаев применение дорогостоящих высоколегированных сплавов для изготов-
ления деталей экономически неэффективным. Значительный интерес для
решения проблемы повышения износостойкости и продления срока службы
оборудования представляет использование прогрессивных методов поверх-
ностного упрочнения, позволяющих получить на деталях, изготовленных
из конструкционных сталей, поверхностные слои, обладающие требуемым
уровнем износостойких свойств. К таким технологиям относятся методы
поверхностной закалки, химико-термической обработки и поверхностного
пластического деформирования, подробно представленные в учебном по-
собии. Для каждой из перечисленных технологий упрочнения рассмотрены
основные характеристики физических процессов, протекающих в поверх-
ностном слое при их реализации, особенности фазовых и структурных пре-
вращений, обеспечивающие повышение износостойкости поверхностного
слоя, влияние технологических параметров процесса упрочнения на дости-
жение требуемого качества изготовления детали в целом.
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8 Введение

Учебное пособие написано на основе результатов многочисленных ис-
следований, выполненных в Российском государственном университете
(РГУ) нефти и газа им. И.М. Губкина и опыта преподавания дисциплины
«Технологические методы восстановления и повышения износостойкости
деталей машин». Использованы результаты отечественных и зарубежных
исследований в этой области.

Особенностью данного учебного пособия является сочетание в нем ма-
териалов по теоретической и практической подготовке студентов.
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