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     ABSTRACT

Rapid wear of drilling bits in oil exploration companies occur due to 

friction  with the  sand in  mud layers,  this  wear causes  the  drilling  bits to 

consume in  large  quantities  and  leads  to  frequent  breakdowns  of  drilling 

processes. Exploration companies are continuously suffering of these annual 

losses. 

 This investigation was conducted to improve the mechanical properties 

of  the  drilling  bit,  it  subjected  to  packed  carburization  treatment.  The 

experimental  studies  were  conducted  under  various  quenching  media, 

carburizing  and  tempering  temperatures.  The  settings  of  carburization 

parameters  were  determined  by  using  the  Taguchi  experimental  design 

method to minimize the number of experiments. The level of importance of 

the carburization parameters on hardness is determined by using analysis of 

variance  (ANOVA).  The optimum combination  of  carburization  parameter 

was  obtained  by  using  the  analysis  of  signal-to-noise  (S/N)  ratio.  The 

confirmation  tests  indicated  that  it  is  possible  to  increase  hardness 

significantly by using carburization process. Based on the carburization result 

from  Taguchi  method  the  optimum  surface  hardness  value  calculated  is 

44.17HR. 
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الخلصة

 نتيجيية يدحييدث البييترول تنقيييب شركاوت في  الحفر لسكينة السريدع التآكل    

 في  يدتسبب التآكل هذا الطينية.و الرض طبقاوت في  الرمل حبيباوت مع للحتكاوك

 عبياورة الحفير. وهيذه لليياوت متكررة لعطاول أدي مماو كبيرة بكمياوت استهلكهاو

ّدمقييدم هييذا فييي  منهاوالشييركاوت تعاوني  سنونيدة خساوئر عن ُت  الونرقيية هييذه المجيياول. 

 عملييية بإسييتخدام الحفيير لسييكينة الميكاونيكييية الخييوناص لمعاولجة إجراء البحثية

 وسياوئط بتغيييير وذلييك مختلفية أوضياوع تحييت الدراسيياوت إجراء تم الكربنة. وقد

 عونامييل تحديدييد التطييبيع.وتييم حييرارة ودرجيياوت الكربنيية حرارة درجاوت و التبريدد

 والمصييفونفاوت التجربيية تصييميم  نظريديية بوناسييطة التجيياورب عدد لتقليل الكربنة

 الصييلبة علييي  الكربنيية عونامل أهمية درجة تاوجونشى. أماو طريدقة في  المتعاومدة

 الكربنية لعوناميل المثليي  التونليفية .أمياو التبياويدن تحليل بوناسطة تحديددهاو تم فقد

 السيياوبقة التجيياورب أظهرت .وقد الضجيج الي  الشاورة نسبة بتحليل إيدجاودهاو فتم

ًا الكربنة عملية بوناسطة ملحونظ بشكل الصلبة زيداودة إمكاونية  نتاوئييج علييى . بناوء

 هييذه فييي  للصييلدة قيمة  أفضل  تمثل44.17 ان نجد تاوجونشي  بطريدق الكربنة

. الدراسة
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