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ГАЗОГІДРАТНІ ТЕХНОЛОГІЇ В ІМПУЛЬСНИХ ПРОЦЕСАХ 
ОБРОБКИ ТИСКОМ 

Застосування високошвидкісних імпульсних методів обробки тиском є 
актуальним завдяки локалізації зони пластичної деформації оброблюваного 
матеріалу, зміні його фізико-механічних властивостей, забезпеченню 
можливості використання великого запасу енергії енергоносія при порівняно 
невеликому його обсязі [1]. 

Метою даної роботи є розробка нових технічних рішень по використанню 
газогідратів як джерела енергії в зазначених процесах обробки тиском [2, 3]. 

Так, наприклад, схема гідравлічного формування [4] використовує 
безкомпресорне стискування газу, наприклад СО2, до високого тиску шляхом 
переводу газу низького тиску в газогідрати при контакті з водою в замкнутому 
об’ємі при визначеній температурі, підігріванням і плавленням газогідратів з 
виділенням газу високого тиску та води в тому ж замкнутому об’ємі при 
температурі плавлення, що вища за температуру, при якій вони утворювались. 
Газ під високим тиском (від 40 МПа до 420 МПа) направляють на здійснення 
формування листового матеріалу в гідравлічну камеру, де через рідину тиск СО2 
рівномірно передається на заготовку, завдяки чому проводиться процес 
пластичного формування листової заготовки на протязі технологічно 
обґрунтованого часу.  

Пропонований нами спосіб виготовлення безпористих деталей шляхом 
гарячого газостатичного пресування [5, 6] здійснюється таким чином: 
попередньо підготовлений об’єм порошкового матеріалу розміщують в 
деформовній тонкостінній термопластичній оболонці, яку закорковують в 
газостаті. Утворені газові гідрати накопичують до наперед визначеної кількості 
в замкненому об’ємі, після чого проводять їхній підігрів та плавлення. В процесі 
нагрівання СО2 в газостаті до температури T від 1473 К до 1673 К його тиск р 
підвищується приблизно до 420 МПа, завдяки чому відбувається процес 
газостатичного обтиснення оболонки з порошковим вмістом. 

Запропоновано спосіб вибухового штампування з метою підвищення 
безпеки та збільшення економічної ефективності технологічного процесу за 
рахунок використання замість чутливих до зовнішніх впливів бризантних 
вибухових речовин стабільних газових компонентів [7–9]. Перед початком 
процесу вибухового штампування метан в реакторі переводиться в газогідрати 
при контакті з водою в замкненому об’ємі при температурі більшій за 



70 
 

рівноважну, потім накопичені гідрати плавлять і отримують газоподібний метан 
з високим тиском, після чого його змішують у визначених пропорціях з повітрям 
(утворюється вибухова суміш газів) і за допомогою детонатора підривають; при 
вибуху енергія ударної хвилі передається через передавальне середовище і, 
діючи на заготовку, деформує її, надаючи форму матриці. 

Перевагами розроблених способів імпульсних процесів обробки тиском із 
застосуванням енергії газогідратів є: висока економічна ефективність у 
результаті зниження капітальних витрат та скорочення термінів і вартості 
підготовки виробництва; використання більш простого технологічного 
обладнання в порівнянні з компресорним; отримання великогабаритних деталей 
малими серіями, для виготовлення яких використання пресів і штампів стає 
технічно неможливим і економічно недоцільним. 
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