Информация на сайт

На данном этапе были проведены следующие работы:
1  Выполнен анализ существующих типоразмеров запорной арматуры, применяемой при газонефтедобыче с целью определения технологических параметров необходимого оборудования.Приведены размеры. материалы, чертежи элементов арматуры, применяемой при газонефтедобыче как в России, так и за рубежом.

2  Разработан способ, позволяющий увеличивать плотность выплавляемого металла за счет изменения режимов

кристаллизации ванны и обеспечивающего чистый по неметаллическим включениям металл, уменьшить энергетические потери при переплаве на 20-30%. Данный способ предполагает использовать внешние силы для влияния на кристаллизацию металлической ванны (центробежные силы) посредством вращения расходуемого электрода.

3  Подготовлены образцы из экспериментальных слитков ЭШП и цилиндрических слитков с различными типами частиц к металлографическому исследованию и исследование макро- и микро-структур экспериментальных материалов. Подготовка проводилась путем вырезки образцов, их запрессовки, шлифовки и полировки на специализированном оборудовании, обеспечивающем получение необходимой шероховатости поверхности. После полировки образцы подвергались травлению азотной кислотой в спирте.
4 Проведено исследование механических свойств образцов из экспериментальных слитков ЭШП и цилиндрических слитковс различными типами частиц включающие в себя оценку ударной вязкости, предела прочности, и твердости. Исследование проводилось на высокоточном оборудовании и обеспечило получение данных о механических свойствах полученных материалов в различных объемах.

5  Разработаны программы и методики исследовательских испытаний экспериментальных материалов, полученных методом ЭШП и методом центробежного литья с введением дисперсных упрочняющих частиц, как по отдельности, так и в смеси.Данные методики включают в себя схемы вырезки образцов, методы, оборудование и критерии изучения структуры и свойств получаемых материалов.

6 Подготовлены образцы для проведения экспериментов на испытательном комплексе «GLEEBLE 3800» из цельных слитков ЭШП и цилиндрических слитков с различными типами частиц. Данные образцы имеют специфические размеры и предназначены для использования в камерах испытательного комплекса «GLEEBLE 3800».

7 Проведен ряд экспериментов на испытательном комплексе «GLEEBLE 3800», с целью физического моделирования процессов прокатки и ковки, термической обработки образцов из цельных слитков ЭШП и цилиндрических слитков с различными типами частиц. Полученные данные свидетельствуют о том, что напряжения деформирования всех образцов падают с ростом температуры деформации и уменьшением скорости деформации. Также результатами экспериментов возможно руководствоваться при различных технологических обработках и переделах экспериментальных материалов.

8  Разработка режимов термообработки образцов из экспериментальных слитков ЭШП и цилиндрических слитков с различными типами частиц. В процессе разработки были предложены несколько типов термической обработки для всех типов экспериментальных материалов. После каждой термообработки были провдены исселования изменения микро-структур материалов.

9  Исследование изменения твердости образцов из экспериментальных слитков ЭШП и цилиндрических слитков с различными типами частиц после проведения термообработки по ГОСТ 9012-59 и/или ГОСТ 9013-59. Исследования позволили выявить те режимы термической обработки, которые позволяют получить наибольшее содержание дисперсных частиц в составе экспериментальных материалов, а также наибольшую твердость.

10 Индустриальным партнером №1 выполнена наработка цельного слитка, полученного методом ЭШП, выплавленного по классической технологии. Слиток был выплавлен из экспериментальной стали, не имел внешних дефектов.

11 Индустриальным партнером №1 были наработаны цилиндрические слитков, полученных методом центробежного литья с введением первого типа дисперсных упрочняющих частиц. В качестве упрочняющей фазы были использованы карбиды вольфрама. Слитки имели бездефектную поверхность, заданную конфигурацию, отсутствие асимметрии.

12 Индустриальным партнером №1 были разработаны лабораторные технологические регламенты для изготовления в лабораторных условиях экспериментальных материалов, основанных на применения метода ЭШП и на введении дисперсных частиц при центробежном литье. Данные регламенты включают в себя требования к материалам, оборудованию,процессам, технике безопасности и другие необходимые данные.

13 Индустриальным партнером №1 была произведена подготовка оборудования для получения цельного слитка методом ЭШП с вращением расходуемого электрода. Подготовка включала в себя конструирование механизма вращения электрода с заданной скоростью, его тестирование и апробацию.

14 Индустриальным партнером №1 была произведена подготовка оборудования для получения трех цилиндрических слитков, методом центробежного литья с введением второго типа дисперсных упрочняющих частиц. Подготовка включала в себя анализ предыдущего эксперимента, и корректировку посредством создания наиболее приемлемых температур частей оборудования и создания защитной атмосферы внутри вращающейся изложницы.

15 Индустриальным партнером №1 были наработаны цилиндрические слитки, полученные методом центробежного литья с введением второго типа дисперсных упрочняющих частиц. Данные слитки были получены в защитной атмосфере аргона, позволяющего упрочняющим карбидам титана быть ассимилированными струей металла.

16 Индустриальным партнером №2 были изготовлены образцы для оценки механических свойств, включающие в себя оценку ударной вязкости, предела прочности, и твердости путем вырезки и обработки образцов из цельных слитков ЭШП, выплавленных по классической технологии и с вращением электрода. Образцы были подготовлены с помощью токарно-карусельного станка по предоставленным чертежам.

17 Индустриальным партнером №2 были также изготовлены образцы для оценки механических свойств, включающие в себя оценку ударной вязкости, предела прочности, и твердости путем вырезки и обработки из цилиндрических слитков, полученных методом центробежного литья с различными типами частиц. Образцы были подготовлены с помощью токарно- карусельного станка по предоставленным чертежам, согласно разработанным регламентам исследования материалов.

18 Индустриальным партнером №2 были произведены подготовка образцов из образцов запорной арматуры с защитной наплавкой (группа 0), цельных слитков ЭШП, выплавленных по классической технологии и с вращением электрода, цилиндрических слитков, полученных методом центробежного литья цилиндрического или плоского типа для оценки коррозионной стойкости. Данные образцы имели прямоугольную форму с цилиндрическим отверстием в верхней части, заданную степень шероховатости.

19 Индустриальным партнером №2 была произведена оценка коррозионной стойкости из образцов запорной арматуры с защитной наплавкой (группа 0), цельных слитков ЭШП, выплавленных по классической технологии и с вращением электрода, цилиндрических слитков, полученных методом центробежного литья. Исследования показали, что один из составов, предложенных коллективом исполнителей показал результаты, превышающие необходимые показатели коррозионной стойкости более чем в 2 раза.

20 Индустриальным партнером №2 было проведено исследование образцов после коррозионных испытаний, включающий металлографические исследования вышедших из строя деталей, анализ макро- и микроструктуры, исследования химического состава, глубины и характера коррозии. Исследования показали, что во всех случаях имеется питтинговая коррозия по всех площади поверхности, при этом экспериментальная марка стали №1 обладает наименьшим показателем изменения толщины при использовании технологии ЭШП с применением вращения расходуемого электрода; цилиндрические образцы, полученные методом центробежного литья с введением упрочняющих частиц, имеют изменения макро-структуры большие, чем слитки ЭШП.

21 Индустриальным партнером №2 были произведены участия в мероприятиях, направленных на освещение и популяризацию результатов работы на конференциях различного уровня.
Назначение и область применения результатов проекта
Разрабатываемая технология создания материалов стойких к сероводородной коррозии будет востребованной на предприятиях металлургической и машиностроительной отрасли. После разработки, апробации и внедрения данной технологии, практически каждое из этих предприятий может являться потенциальным производителем коррозионно-стойких металлических материалов. Потребителем создаваемых материалов является добывающая отрасль промышленности, в частности, это предприятия занимающиеся добычей нефти и газа по всей стране и прилегающим к ней территориям.
Разрабатываемые материалы позволят увеличить долговечность и срок безаварийной эксплуатации запорной арматуры, применяемой при добыче нефти и газа, при одинаковой или меньшей себестоимости по сравнению с существующими материалами. Это в свою очередь приведет к увеличению эффективности добычи нефти и газа, а также снижения затрат на ликвидацию последствий аварий на добывающих предприятиях. Одним из вариантов влияния результатов исследования на развитие технического потенциала страны является усиление позиций российских предприятий металлургической, машиностроительной и нефтедобывающей сферы на внутреннем и международных рынках.

Результаты проекта будут коммерциализированы индустриальными партнерами путем реализации металлов и сплавов, а также изделий из них, получаемых согласно разрабатываемой технологии.

Потенциальными потребителями таких металлов являются предприятия металлургической, машиностроительной и нефтедобывающей сферы. Одним из примеров применения разрабатываемых технологий и материалов может служить запорная арматура, предназначенная для работы в условиях сероводородной коррозии.
