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Актуальность. В нефтяной промышленности буровое оборудование и 

инструмент при эксплуатации подвергается колоссальным нагрузкам. Как 

следствие, под действием этих нагрузок возникают дефекты основного 

металла бурового оборудования и инструмента, которые могут привести к 

аварии на буровой [1]. В свою очередь крупные аварии могут повлечь за 

собой человеческие жертвы, нанести вред окружающей среде, привести к 

финансовым потерям и простоям. 

В результате действия постоянных знакопеременных нагрузок, агрессивных 

сред, механических повреждений, заводского брака в буровом оборудовании 

и инструменте могут возникать недопустимые дефекты различных форм и 

разновидностей [2]. 

Цель работы – выявить распространенные причины неисправностей 

буровых насосов в процессе их эксплуатации. 

Анализ полученных результатов Подтверждена прямая связь между 

качеством бурового раствора и надежностью насосов. Анализ показал, что на 

месторождениях с высокоабразивными растворами (например, на 

терригенных коллекторах) ресурс гидравлической части (гильз, поршней, 

клапанов) снижается на 30-50% по сравнению с нормативными 

показателями. Наличие песка, твердых частиц выбуренной породы в растворе 

действует как абразив, вызывая интенсивный износ гильз, поршней, клапанов 

и уплотнительных поверхностей. Это основная причина выхода из строя 

гидравлической части. Высокое содержание солей, сероводорода (H₂S), 

щелочей или кислотных реагентов в растворе вызывает коррозию 

металлических деталей и разрушение полимерных уплотнений [3, 4]. 
Слишком высокая вязкость раствора создает повышенное сопротивление на 



211 

всасывании, приводя к кавитации и падению производительности. Так же 

возникает кавитация, которая возникает при недостаточном заполнении 

цилиндров раствором на такте всасывания (из-за забитой сетки, 

негерметичности всасывающей линии или высокой вязкости раствора). 

Пузырьки пара схлопываются с огромной силой, вырывая микрочастицы 

металла с поверхности гильз и клапанов. Слишком высокая вязкость 

раствора создает повышенное сопротивление на всасывании, приводя к 

кавитации и падению производительности. Так же зачастую к 

неисправностям приводят нарушения режимов работы насоса, превышая 

рабочие параметры, Постоянная работа на предельных давлениях и подачах, 

на которые насос не рассчитан, ускоряет усталостный износ всех 

компонентов. Опаснее всего износ уплотнителей, особенно это касается 

погружных насосов: в негерметичное соединение попадает вода, появляется 

риск гидроудара и повреждений обмотки. 

Подвижные элементы при износе начинают давать «биение», 

неестественную вибрацию. Это, в свою очередь, вызывает повышенные 

ударные нагрузки на другие элементы механизма и может вызвать 

заклинивание. Износ колес и подшипников снижает КПД механизмов, что 

выражается в падении подачи и росте потребляемой мощности, нагреве 

стоек. 

Для насосов, работающих с химическими средами, дополнительно есть 

проблема коррозии проточной части. Работает так же и человеческий фактор, 

при которых забывается плановый осмотр и замена рабочего оборудования. 

Заключение. В 80% случаев неисправности буровых насосов связаны с 

эксплуатационными ошибками и качеством бурового раствора. Оставшиеся 

20% — это естественный износ и скрытые дефекты оборудования. Детали 

изнашиваются в ходе эксплуатации и подлежат плановой замене, поэтому 

если вы будете проводить ее своевременно, то серьезных поломок и аварий 

не возникнет. Грамотное обслуживание и контроль технологических 

параметров — ключ к максимальному увеличению межремонтного пробега 

насоса. Внедрение единой системы диагностики неисправностей буровых 

насосов является не технической, а экономической и производственной 

необходимостью для современных нефтедобывающих компаний, 

стремящихся к повышению эффективности бурения. 
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Актуальность 

Ультразвуковая обработка представляет собой высокоперспективное 

направление, так как позволяет эффективно обрабатывать твердые, хрупкие и 

труднообрабатываемые материалы, обеспечивая высокие классы точности и 

чистоты поверхности.  

Цель работы 

Целью данной работы является анализ потенциала ультразвуковой 

обработки как средства повышения точности и эксплуатационного ресурса 

деталей в машиностроении. 

Ультразвуковая обработка применяется с помощью ультразвука с 

возможностью получения направленного излучения высокой интенсивности 

[1]. При ультрозвуковой обработке вибрирующий с определенной 

амплитудой и частотой инструмент перемещается перпендикулярно к 

обрабатываемой поверхности. В зону обработки вводится суспензия 

абразива. Ультразвуковые колебания образуют в жидкости кавитационные 

пузырьки, захлюпывание которых вызывает гидравлические удары, 

разрушающие твердые и хрупкие материалы. Наличие абразива ускоряет 

разрушение материала. Разрушенный материал удаляется из зоны обработки 

вместе с циркулирующей суспензией абразива. Инструмент внедряется в 

обрабатываемую заготовку и воспроизводит в ней отверстие 

соответствующей формы и размера [2].  


