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К базовым параметрам систем управления газостатами (рис. 2) относят: 
ёмкость баллонной станции 7; 
параметры компрессорной станции 8; 
время, необходимое для подъема давления в контейнере 2 до заданной величины 

и для его снижения до атмосферного; 
величины проходных сечений основных газовых магистралей управления 3. 
Исходными данными при определении базовых параметров системы управления 

промышленным газостатом (рис. 2) являются: параметры процесса ГИП в соответствии 
с циклограммой рабочего цикла; габариты рабочей камеры контейнера 2; рабочие температура 
и давление; температура внутри контейнера 2, при которой начинается сброс газа. 

В соответствии с уравнениями состояния различных газов при определенных рабочих 
условиях (температура и давление), приведенных в специализированной литературе по газовой 
термодинамике, определяют массу газа, необходимую для повышения давления в контейнере 
газостата до рабочего уровня:  

 pTRf ,, ,      (1) 
где   – удельный объем газа, м3/кг; R  – универсальная газовая постоянная; T  – абсо-

лютная температура газа, °К; p  – давление газа, МПа. 
Как показывает опыт проектирования газостатических установок, рабочую камеру 

контейнера газостата целесообразно разбить на три температурные зоны: 
зона 1 – объем полости внутри термоизоляционного колпака с температурой ра-

бочей среды, соответствующей рабочей температуре процесса ГИП, контролируемой тер-
мопарой 14 с регистратором температуры 13 (рис. 2); 

зона 2 представляет собой объем конструкции термоизоляционного колпака с учетом 
футеровки, температура в котором в среднем меньше на 500–550°К, чем в зоне 1; 

зона 3 – объем пространства между термоизоляционным колпаком и контейнером, в 
котором не рекомендуется превышать температуру свыше 360°К. 

Объемы зон 1 – 3 определяются конструктивно. При этом считается, что газ занимает 
80 % зоны 1, 90 % зоны 2 и весь объем зоны 3. Такие соотношения необходимы для гаранти-
рования необходимого запаса рабочей среды (газа) в баллонной станции. 

Суммарная масса газа, необходимая для конкретного процесса ГИП, составляет: 


 




3

1i i

i
г

V
M ,       (2) 

где iV  – объем зоны, м3; i  – удельный объем газа в пределах каждой отдельной зо-

ны, определяемый для каждой зоны 1 – 3 по формуле (1), м3/кг. 
Отношение под знаком суммы в формуле (2) представляет собой массу газа в каждой 

отдельной зоне. Задавшись этим значением, а также соответствующим значением удельного 
объема рабочей среды в пределах той же зоны, определяют объем газа, который необходимо 
зарезервировать в баллонной станции для данной зоны. При этом, выбрав типоразмер баллона, 
расчитывают количество баллоннов как отношение объема газа для выбранной зоны к ёмкости 
одного баллона станции. Баллоны в пределах баллонной станции группируют в секции, каждая 
из которых снабжается еще как минимум одним дополнительным резервным баллонном. 
По параметрам спроектированной баллонной станции определяют соответствующие харак-
теристики компрессора и подбирают его модель. 

Время, необходимое для подъема давления в контейнере промышленного газостата 
до заданной величины и для его снижения до атмосферного, определяется из осциллограмм 
(рис. 1), соответствующих процессу ГИП, реализуемому на данном оборудовании. Скорость 
повышения и снижения температуры определяется также из осциллограмм, как тангенс угла 
наклона кривых, описывающих технологический процесс. 

Важным для обеспечения необходимых скоростных параметров процесса ГИП является 
рациональный подбор величины проходных сечений основных газовых магистралей управ-
ления. В специализированной литературе по газовой термодинамике для используемого 
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в системе управления газа находят кривые зависимости его допустимой скорости от давления. 
Например, согласно справочным данным для аргона при начальном давлении начp  (рис. 1) 

скорость газа в нагнетательном трубопроводе не должна превышать 20–25 м/с, а при рабочем 
давлении свыше 200 МПа – 3,0...3,5 м/с. В соответствии с циклограммой работы газостата 
на каждом этапе расчет необходимой площади проходного сечения трубопровода if  опреде-

ляется по следующей формуле: 

i

i
i

G
f


 ,       (3) 

где iG  – расход газа в трубопроводе, м3/с; i  – предельно допустимая скорость газа 

в трубопроводе, м/с. 
Величина iG  определяется по паспортным данным выбранного компрессора с учетом 

его изменяющихся (в функции от текущего давления) производительности, коэффициента 
подачи и степени сжатия газа. При этом рациональным является определить на осциллограмме 
(рис 1) критические значения давлений и предусматреть для реализации различных режимов 
процесса ГИП отдельные магистрали подвода газа, а подвод рабочего (т. е. максимального) 
давления можно осуществлять одновременно посредством нескольких подводов. 
 

ВЫВОДЫ 
Рационально спроектированная по приведенной методике система управления позволяет 

в пределах одной и той же газостатической установки реализовывать различные процессы 
ГИП, рационально использовать энергоносители, достигая при этом оптимальную произво-
дительность установки и наилучшее качество обрабатываемых изделий. 
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