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产品详情

工控四大仪表之故障原因及解决办法！

导读

为实现工业生产的自动化，需要对生产过程中温度、压力、流量、物位等数据进行全面监控，这些功能
通过相应的检测仪表来实现，仪表一旦发生故障，将对工业生产的正常进行造成严重影响。

因此，工控人员必须熟练掌握四大仪表的物理构造、测量原理以及性能指标等，能够准确地对仪表故障
进行诊断和处理，从而保证工业生产的正常进行。

工业自动化控制四大仪表

01温度仪表

石油化工生产中所进行的化学反应及变化需要在特定的温度及压力环境下才能顺利进行，为实时监测温
度变化、精密掌控温度范围，必须在生产中布设一定数量的温度仪表。



目前对于生产温度主要采取接触测量，通过热电偶、热电阻等测温元件来测量温度数据，并借助现场总
线技术来达到自动化温控效果。

热电偶与热电阻的识别：

工业用热电偶和热电阻保护套管的外形几乎是一样的，有的测温元件外形很小，如铠装型的，两者外形
又基本相同。

1、在有铭牌，知道型号的情况下，可采通过铭牌识别。

热电偶：原理为热电效应，其分度号为S、B、E、K、R、J、T七种标准化型号。

热电阻：原理为电阻的热效应（导体或半导体的电阻值随温度变化而变化这一特性），其分度号为Pt10
、Pt100、Pt1000、Cu50和Cu100。其中Pt100和Cu50的应用为广泛。

2、在没有铭牌，又不知道型号的情况下，可采用以下方法识别。

（1）看测温元件的引出线，通常热电偶只有两根引出线，如果有三根引出线就是热电阻了。

但对于有四根引出线的，需要测量电阻值来判断是双支热电偶，还是四线制的热电阻。先从四根引出线
中找出电阻几乎为零的两对引出线，再测量这两对引出线间的电阻值，如果为无穷大，则就是双支热电
偶了，电阻值几乎为零的一对引出线就是一支热电偶。

如果两对引出线的电阻在10-110之间，则是单支四线制的热电阻，看它的电阻值与什么分度号的热电阻
接近，则就是该分度号的热电阻。

（2） 如果只有两根引出线时，可以用数字万用表测量电阻值来判断，由于热电偶的电阻值很小，热电
阻几乎为零；如果测量时电阻值很小，可能就是热电偶。热电阻在室温状态下，其小电阻值也将大于10
。

02压力仪表

压力仪表的类型比较多样，如压力传感器、压力变送器、特种压力表等，压力仪表可以用于高温、腐蚀
等极端环境下的压力测量，也可用于易结晶及粉粒状介质的压力测量。

通常情况下压力调节系统会借助压力变送器将采集到的信号输送至集散控制系统，实现自动化压力测量



及控制效果。

03物位仪表

根据测量方法的不同，可以将物位仪表划分为浮力式、直读式、差压式、辐射式、雷达式等，在石油化
工生产中，雷达式物位仪表由于测量精度较高，同时对石化物料具有较强的适用性，正逐渐受到行业的
青睐。

04流量仪表

流量仪表基本上基于两种测量原理，一是体积流量测量，二是质量流量测量。

孔板差压流量计、电磁流量计、超声波流量计、涡街流量计等，几乎现在所有的流量计都是检测体积的
流量计。

由于现在都是采用智能化，只要选择流量计的内部参数的改变，也能检测质量流量。

仪表故障的原因分析

通常情况下，自动化控制仪表由传感器、变送器、显示器三部分组成。其中传感器负责被测对象模拟信
号的检测；变送器负责将传感器输出的信号转化为标准电流信号（4~20
mA），同时将信号输送至PLC控制器；显示器负责测量数据的直观显示。

仪表故障通常表现为指示异常，如示数偏低、偏高、不动、异常波动等，导致仪表异常的原因有两种：

1、工艺参数本身出现异常；

2、测量系统的某一环节发生故障，导致数据显示不准确。

要正确诊断故障原因的方法：

1、对仪表的测量原理、物理结构、使用特性等具有一定的了解；

2、要熟知测量系统的整个工作流程；



3、对工业生产的工艺流程、物料特性、设备性质等具有比较深入的了解。

下面就四大仪表常见疑难故障进行具体讲解。

1、流量仪表故障

1）若流量仪表值达到高，一般现场检测仪表也会显示高，这时手动调节远程调节阀大小，若流量值减小
，说明是工艺问题；若流量值不变，应该是仪表系统的故障，需要检测仪表信号传输系统、测量引压系
统等是否存在异常。

2）若流量指数异常波动，可以将系统由自动控制转到手动，若依然存在波动状况，说明是工艺原因所致
；若波动减小，说明是PID参数问题或仪表问题。

3）若仪表流量达到低，首先检查现场检测仪表，若现场仪表同样显示低，则查看调节阀开度，开度为零
说明故障发生在流量调节装置上，若开度正常，极有可能是物料结晶、管道阻塞或压力过低所致。若现
场仪表正常，说明显示仪表出现问题，其原因通常是机械仪表齿轮卡死、差压变送器正压室渗漏等。

2、物位仪表故障

1）液位仪表值达高或低时，根据现场检测仪表进行判断，若现场仪表正常，则将系统改为手动调控，查
看液位是否变动，若液位能够在某一范围内保持稳定，说明是液位控制系统出现问题，反之则是工艺方
面的原因。

2）对于差压式液位仪表，当控制仪表与现场检测仪表的显示数据不符，且现场仪表不存在明显异常时，
检查导压管液封是否正常，若存在泄漏现象，补充密封液，仪表归零；若不存在泄漏情况，初步推断是
仪表负迁移量出错，需进行校正。

3）液位控制仪表的数据异常波动时，要根据设备容量分情况进行判断，设备容量大的，通常是仪表出现
问题；设备容量小的，要先检查工艺操作，若工艺操作有所变动，极有可能是工艺原因导致的波动，反
之就是仪表方面的问题。

3、压力仪表故障

当压力仪表数据异常时，应当根据被测介质的物理状态―固态、液态、气态，进行针对性的检测和诊断
。

1）压力控制仪表出现异常波动时，要首先确认工艺操作的变动情况，因为此类变化多是由工艺操作及PI
D参数异常所致。

2）当控制仪表停滞不动，即工艺操作变化的情况下仪表数据依然保持恒定时，通常是由于压力测量系统
出现故障所致。这时应首先确认引压导管是否存在阻塞情况，若管道畅通，再确认压力变送输出装置是



否处于正常状态，如果发现异常变化，则可确认问题出现在测量指示系统。

4、温度仪表故障

温度仪表故障通常表现为示数偏高、偏低或反应迟缓，当温度仪表发生故障时，要注意以下两点：一是
温度仪表大都采用电动仪表；二是该系统仪表在检测时具有比较明显的滞后性。

1）温度仪表数据突然间变化到高或低，通常属于仪表系统方面的问题，这是由于仪表系统本身具有一定
的滞后性，鲜少出现突发性的变动。若出现突发性的变动，一般是由热电阻、热电偶或变送放大器异常
所致。

2）温度控制仪表发生高频异常波动时，通常是由于PID参数设置不当所致。

3）温度控制仪表发生比较明显的缓慢波动时，一般是由工艺操作方面的变动所引起的。若可排除工艺操
作方面的影响，那么极有可能是仪表控制系统出现了故障。

结语

工业自动化仪表控制系统的应用给工控行业带来了巨大的方便，重新定位了人与工控系统之间的互动关
系。

在分析和处理实际的工控仪表故障时，不仅要掌握扎实的仪表理论和知识，还要对工艺实践有着详尽的
理解，如此才能对仪表故障进行快速的诊断，然后采取合适的手段进行故障处理，保障工业生产的顺利
进行。
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