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1.4 Sensorik

1.4.1 Messketten

Die Messung elektrischer GroRen /st vorwiegend eine Instrumentaltechnik. Man
unterscheidet Messgerdte mit Zubehor und Messschaltungen. Anzeiger und Schreiber
gehoren zum Gebiet der Messgerdte, wahrend Messbricken, Kompensator und
Messverstarker zu den MaRschaltungen zahlen.

Die elektrische Messtechnik nichtelektrischer GroRen schlieft eine Umformungs-
und Ubertragungstechnik mit ein. Die zu messende nichtelektrische GréRe muss
namlich in eine elektrische GroRe abgebildet werden, Dazu bendtigt man nicht nur
Messgerate mit ihrem  Zubehor, sondern eine Kette messtechnischer
Ubertragungsglieder. Auf diese Weise entsteht eine Messkette, bzw. ein Messkanal.
Die einfachste Messkette besteht aus drei Ubertragungsgliedern. namlich Fihler,
Messumformer und Anzeiger, wie im Bild

elektrisches normiertes
MeBgrabe Signal Signal
—»— F > MU > N
Fuhler MeBumformer Anzeiger

Der Fihler dient zur Erfassung und Umwandlung der nichtelektrischen GroRe in ein
elektrisches Signal, der Messumformer zur Verstarkung und Normierung des Signals. Das
normierte Ausgangssignal des Messumformers wird dem elektrischen Anzeiger
zugefihrt.

Fo MU P~ 7 “‘x+®

Fuhler MeBumformer Zwischenglieder z.B. zur Anzeiger
Fernibertragung oder
Interface-Baugruppen
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1.4.2 Einheitssignale

50. Jahrgang atp

Historischer Beitrag.aus rtp 1/59

GE

Ein neues elektropneumatisches Regelsystem

Von K. F. FRUH, Karlsruhe

aus dem Wernerwerk fiir ik der Siemens & Halske AG, Karlsruhe

1. Warum elektropneumatisch regeln?

Die vollautomatische Regelung chemischer Prozesse wird
mehr und mehr Selbstverstindlichkeit. Heute fiihrt der
groBziigige Ausbau der chemischen Verfahrensindustrie zu
Betriebsanlagen riesigen AusmaBes.

Sollen in derart weitldufigen Anlagen die Uberwachungs-
und Regelgerite in wenigen, zentralen MeBwarten zusam-
mengefaBt werden, so kann auch in explosionsgefihrdeten
Réumen oftmals auf den elektrischen Strom zur Ubertra-
gung der Signale nicht verzichtet werden. Die Anwendung
der Elektrizitit beschrinkt sich dabei jedoch vorzugsweise
auf die MeBseite der Regelkreise, da den schnellen und von
Natur aus explosionssicheren pneumatischen Stellgliedern
der Vorzug gegeben wird. Fiir besonders schnelle Regel-
strecken, deren MefBgroBen elektrisch in die Warte iiber-
tragen werden, wurden auch elektropneumatische Regler
entwickelt, die direkt am Stellglied zu montieren sind, so
daB keine Verzogerungen durch lange Steuerluftleitungen

- auftreten konnen.

Durch’ elektropneumatische Regelungen werden also die
Vorteile elektrischer MeBgroBenerfassung und -verarbei-
tung mit den Vorteilen schneller und explosionssicherer
pneumatischer Stellglieder verbunden.

2. Das TELEPERM-TELEPNEU-Regelsystem

Die Regelsysteme TELEPERM und TELEPNEU wurden so aui-
gebaut, daB ihre Gerite wahlweise miteinander verbunden
werden kdnnen.

RATETECHNIK

Die elektrischen Einheitsgerite des TELEPERM-Systems
(Bild 1) sind mit magnetischen Verstirkern ausgeriistet,
wodurch gréBte Betriebssicherheit erreicht wird. Durch
MeBumformer werden die verschiedenen BetriebsgroBen in
eingeprigte Gleichstrome (einheitlich 0 bis 50 mA) umge-
wandelt, die dem Reglereingang zugefiihrt werden. Der
TELEPERM-Regler S ist ein stetig arbeitender PJ-Regler,

dessen magnetische Endstufe jedoch aus zwei bistabilen

Kippverstiarkern besteht; die Ausgangsimpulse der Kipp-
verstarker schalten den Umkehrmotor des Stellantriebes.
Ein PJD-Regler mit kontinuierlichem Ausgang ist der
TeLEPERM-Regler K. Der eingeprigte Ausgangsstrom
im Bereich von 50 mA wird zur Steuerung des elektropneu-
matischen Stellwerkes an einem pneumatischen Stellglied
benutzt.

Auch in der Pneumatik ist groBte Betriebssicherheit
oberstes Gesetz. Deshalb liegt allen Einheitsgeriten des
TeLEPNEU-Systems (Bild 2) das Prinzip des Kraftver-
gleichs zugrunde. Vom Ausgang des MeBumformers bis
zum Stellglied arbeiten samtliche Geréte in dem genorm-
ten Druckbereich von 0,2 bis 1,0 kp/cm2. Durch, Verwen-
dung gleicher Bausteine in den verschiedenen Gerdten
wurde die Verwirklichung eines Baukastensystems ange-
strebt.

3. Bindeglieder zwischen Elektrik und Pneumatik

Das kennzeichnende Bauteil fiir die pneumatischen Kraft-
vergleichsgerite ist die pneumatische Kraftwaage. Ist- und
Sollwertdruck der RegelgroBe wirken auf Metallfalten-

Durchflu-MeBumformer Temperatur-MeBumformer

Bild 1. Ausschnitt aus der Reihe der TELEPERM-Gerite.

S4

Regler K

Regler S

atp 8.2008 www.atp-online.de
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Im rtp-Text von 1959 heilt es:

Die elektrischen Einheitsgerate des TELEPERM-Systems (Bild 1) sind mit
magnetischen Verstdrkern ausgeristet, wodurch groRte Betriebssicherheit
erreicht wird. Durch Messumformer werden die verschiedenen BetriebsgroRen in
eingepragte Gleichstrome (einheitlich 0 bis 50mA) umgewandelt, die dem
Reglereingang zugefiihrt werden. Der TELEPERM-Regler S ist ein stetig
arbeitender Pl-Regler, dessen magnetische Endstufe jedoch aus zwei
bistabile-Kippverstarkern besteht die Ausgangsimpulse der Kippverstarker
schalten den Umkehrmotor des Stellantriebes. Ein PID-Regler mit
kontinuierlichem Ausgang ist der TELEPERM-Regler K.

Der eingepragte Ausgangsstrom im Bereich von 50 mA wird zur Steuerung des
elektropneumatischen Stellwerkes an einem pneumatischen Stellglied benutzt.

Auch in der Pneumatik ist groRte Betriebssicherheit oberstes Gesetz.
Deshalb liegt allen Einheitsgeraten des TELEPERM-Systems (Bild 2) das
Prinzip des Kraftvergleichs zugrunde. Vom Ausgang des Messumformers
bis zum Stellglied arbeiten samtliche Gerdate in dem genormten
Druckbereich von 0,2 bis 1,0 kp/cm 2. Durch Verwendung gleicher
Bausteine in den verschiedenen Geraten wurde die Verwirklichung eines
Baukastensystems angestrebt.
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In vielen Mess-, Steuer- und Signalsystemen arbeitet man mit einem Einheitssignal, Gerate mit
Einheitssignal haben fiir das Eingangssignal und fiir das Ausgangssignal die Auswahl zwischen
einigen genormten Signalspannen.

1.4.2.1 Stromsignal

Fur die Fernubertragung mit unbestimmten oder zeitlich verdanderlichem Widerstand der
Ubertragungsleitung ist unter Beriicksichtigung der gegebenen technischen
Voraussetzungen nur das Stromsignal geeignet. Soll das Stromsignal mehreren
Empfangern zugefiihrt werden, so bedingt das eine Reihenschaltung ihrer Eingange.
Schwierigkeiten kdnnen sich ergeben:

- wenn ein Stromsignal mehreren Empfangern mit nicht potentialfreien Eingangen
zugefiihrt werden muss.

- wenn mehrere Stromsignale einem Empfanger mit nicht potentialfreien Eingangen
zugefihrt werden missen.

- wenn die Hilfsenergie ohne galvanische Trennung aus einer gemeinsamen Gleich
spannungsquelle (z. B. Zentralbatterie) entnommen werden soll.

Von Nachteil ist:

- die Abtrennung eines Einganges unterbricht alle im gleichen Kreis liegenden Eingdnge,
falls keine zusatzlichen SchutzmaRnahmen getroffen werden,

- die Reihenschaltung der Eingdange kann zu hoherer Empfindlichkeit gegeniiber
Stérspannungen fihren.

1.4.2.2 Spannungssignal

Soll das Spannungssignal mehreren Empfangern zugefiihrt werden, so bedingt das eine
Parallelschaltung ihrer Eingange.
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Die freizligige Verknlipfung von Eingangen und Ausgdngen ist gegeben, wenn alle Signal-
und Versorgungsspannungen sich auf ein gemeinsames Bezugspotential (Bezugsleiter,
Nullschiene, ,signal common®) beziehen.

Schwierigkeiten kdnnen sich ergeben:

- wenn der Bezugsleiter zu schwach dimensioniert oder unzweckmaRig verlegt ist, so dass
die Spannungsabfille langs dieses Leiters nicht mehr zu vernachldssigen sind.

Von Nachteil ist:

— dass ein Kurzschluss an einem Eingang sich auf alle parallel geschalteten auswirkt.

In Deutschland sind genormt:

Stromsignale 0-20mA
4-20mA <-- Life Zero Signal

Spannungssignale 0-10V
2-10V <-- Life Zero Signal

Pneumatisches Signal 0,2 - 1bar <-- Life Zero Signal*

Life Zero Signal bedeutet lebendiger Nullpunkt! Dies hat zwei Vorteile, wobei das pneumatische
Einheitssignal differenziert zu betrachten ist:

a) Drahtbruchiberwachung
b) Energieversorgung der sogenannten Zweidrahtmessumformer

Damit wird die Anpassung der einzelnen Gerdte aneinander einfach. Je nach den
betrieblichen Anforderungen koénnen Gerdte verschiedener Erzeugerfirmen
zusammengeschaltet werden.
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Es kann durch den ganzen Regelkreis das gleiche Einheitssignal verwendet werden, es kann
aber auch vorkommen, dass von einer Temperaturmessung ein elektrisches
Einheitssignal an den Regler gelangt, aber ein pneumatisches Signal fiir das Ventil verlangt
wird.

Die Einheitssignale 0,2 - 1 bar und 4 - 20 mA haben einen "Life Zero", einen lebendigen
Nullpunkt Bei pneumatischen Geriten ist er gerdtebedingt. Bei einer kleinen Anderung der
EingangsgroRe im Anfangsbereich wiirde das Gerat ungenau und schwerfallig arbeiten. Bei
dem elektrischen Signal 4 - 20 mA benutzt man die Spanne 0 - 3 mA zur Energieversorgung
der Gerate. Damit spart man gesonderte Leitungen.

Als weiteren Grund fiir einen "Life Zero" kann das Erkennen eines Leitungsdefektes
oder Bruches der Singrettung bewertet werden.

1.4.2.3 Vereinheitlichung des Signalpegels fiir die Ausfallinformation

NE43 -@

Zusatzliche Informationen aulerhalb der eigentlichen Messinformation, z. B. zum
Geratestatus, sind heute durch den Einsatz von Mikroprozessoren bei Feldgerdaten schon
weit verbreitet. Bei den Mindestinformationsinhalten von Sensorsystemen in der
Prozessnahen Technik wurde die Gerateausfallinformation A als unverzichtbarer
Bestandteil der Statussignale eines Sensorsystems definiert.

Die Verwendung der Ausfallinformation A von digitalen Messumformern mit analogem
Ausgangssignal liefert fur die Prozessleittechnik zwei wesentliche Vorteile: Fehler im
Messsystem  werden durch A frihzeitig signalisiert, SO dass in
informationsweiterverarbeitenden Systemen die Auswirkungen mittels Ausfallstrategien
begrenzt werden konnen.
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Die Ausfallinformation kann somit innerhalb von QS-Strategien einen erheblichen Beitrag
zur Fehlervermeidung liefern. Mit Hilfe wvon A lassen sich aber auch
Instandhaltungsstrategien realisieren mit dem Ziel, die Produktivitit der EMSR-
Instandhaltung zu steigern. Beispiele hierfiir sind in der Prozessanalysenmesstechnik,
aber auch bei sicherheitstechnisch relevanten Messungen zu finden.

In den zur Zeit kauflichen digitalen Messumformern sind fir die Ausfallinformation im
wesentlichen vier Moglichkeiten flr die Weitergabe realisiert.

- Die Ausfallinformation ist Bestandteil des digitalen Kommunikationssignals. Dies wird
zurzeit nur bei digitalen Messumformern mit digitalem Ausgangssignal realisiert. Eine
merkliche Nutzung kann erst bei Einflihrung eines Feldbusses erfolgen.

- Die Ausfallinformation ist Teil eines digital kodierten Informationsflusses bei
kommunikationsfahigen Messumformern (Smart-Messumformer). Zur Erfassung aller
Zusatzinformationen sind Ublicherweise herstellerspezifische Handterminals nétig.

A steht, sofern keine herstellerspezifische Kopplung mit einem PLS realisiert ist, nur
uber das Handterminal zur Verfiigung.

- Die Ausfallinformation wird mit einem Binarsignal realisiert. die Nutzung der
Ausfallinformation erfordert hierbei eine zusatzliche Signalleitung.

- Die Ausfallinformation ist als Stromsignal, jedoch auRerhalb des 4-20 mA-Mess-
signalpegels realisiert. Ublicherweise haben unterschiedliche Gerate-Hersteller fiir die
Ausfallinformation unterschiedliche Signalpegel festgelegt, so dass keine einheitliche
Signalverarbeitung in Prozessleitsystemen maoglich ist.

Vereinheitlichung des Signalpegels bei Digitalen Messumformern
Zur Definition der zuldssigen Strombereiche flir das Ausfallsignal im Stromausgang eines

Messumformers muss zundchst die fir das Messsignal zur Verfligung stehende
Ausgangsspanne praziser definiert werden.
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Fir Justierzwecke bzw. um den Messbereichsiberlauf sicher zu erkennen, wird der fiir
das Messsignal (M) zur Verfligung stehende Strombereich Uiber das Einheitssignal von 4
und 20 mA hinaus auf die folgenden Grenzen erweitert:

3,8 mA < cm < 20,5 mA cm = Stromsignal fiir die Messinformation M

Ausgangsstrome von Messumformern auRerhalb dieser Grenzen diirfen nicht mehr als
Messsignal interpretiert werden.

Damit erhdlt man freie Strombereiche, die vom Ausfallsignal zugewiesen werden kdnnen.
Ein nicht (mehr) vorhandenes Feldgerat, Leitungsbruch und Wegfall der Hilfsenergie
ergibt fur A immer ein Stromsignal von 0.

Ca=0mA Ca = Stromsignal fir die Ausfallinformation A

Andere Storursachen, die gleichfalls zu einem Gerateausfall fiihren, bedingen jedoch
nicht notwendigerweise den gleichen Signalausgang. Daher erscheint es sinnvoll fir A
Stromwerte ungleich Null zu wahlen. Es verbietet sich ein unmittelbarer Anschluss an den
Messbereichsanfang, da Signale immer fehlerbehaftet sind. Legt man als Signalabstand
0,2 mA fest, so gilt fiir die Ausfallinformation B:

Ca<3,6mA
Der konkrete Signalstrom fir A sollte auBerdem noch um einen Sicherheitszuschlag
vermindert werden, der vom ublichen Fehler des Feldgerates entspricht. Fiir Gerdtetypen

bzw. -serien ist dieser Fehler vom Geratehersteller zu ermitteln, so dass schlieBlich bei
einem digitalen Messumformer die folgende Bedingung fiir Ca einzuhalten ist:

CaA<3,6MA-€FD

€ FD = obere Grenze des Signalfehlers fir ein Feldgerat (typ-, serienspezifisch) in mA.
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Bei Feldgeraten in 4-Leiter-Technik ist ein Ausfallsignalpegel CA < 3,6 mA problemlos
realisierbar und daher vorzuziehen.

Falls bei Feldgeraten in 2-Leiter-Technik Leistungsprobleme auftreten, wurde ein zweiter
Bereich fiir das Ausfallsignal mit

CA > 21,0 mA

festgelegt.

Ein Feldgerdt muss mindestens einen dieser beiden Strombereiche fiir A besitzen.
Winschenswert und fiir manche Ausfallstrategien sogar notwendig, ist das
Vorhandensein beider Strombereiche fir A. Unabdingbar wird dann die wahlweise
Einstellbarkeit.

Signalerkennung bei Prozessleitsystemen

Leitsysteme missen in den Analog-Eingangsbaugruppen das Ausfallsignal sicher
erkennen konnen. Damit ist ein auswertbarer Strombereich von wenigstens 0 bis 22 mA
notig. Weiterhin ist ein vorkonfektionierter Softwareblock fiir die Auswertung notig, der
den Strom i sicher als Ausfallsignal A oder als Messsignal M interpretiert. Hierzu ist es
notig, auch im Leitsystem den Strombereich der Messinformation M neu festzulegen. Wie
beim Feldgerat gilt:

3,8 mA < Cu< 20,5 mA

Auch bei Leitsystemen sind Fehler in der Signalerkennung nicht zu vermeiden; 0,2 mA
erscheinen auch hier fur den Signalabstand ausreichend. Damit lassen sich wiederum die
Strombereichsgrenzen fiir die Ausfallsignalerkennung im Leitsystem definieren:

0 < Ca< 3,6 mA fiir den unteren Strombereich und

Ca > 21 mA fiir den oberen Strombereich.
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Der groRere Signalabstand von 0,5 mA am Messbereichsende erleichtert die
Signaldiskriminierung und ist gerdtetechnisch einfacher zu realisieren. Stromwerte
zwischen 3,6 und 3,8 mA sowie zwischen 20,5 und 21 mA konnen aufgrund der
gemachten Festlegungen im System ,Digitaler Messumformer/Prozessleitsystem“ nicht
vorkommen. Treten sie dennoch auf, so ist deren Interpretation als Messsignal in einer
Prozessfihrung mit Gerateausfallstrategien weniger schadlich als eine falschliche
Zuordnung zu B. Wie schon eingangs erwahnt, gelte diese Festlegungen nicht nur fir
Prozessleitsysteme, sondern fiir alle informationsweiterverarbeitenden Systeme.

Dynamik der Signalerkennung
Auch kurzzeitige Einbriiche/Ubersteuerungen im Einheitsstromsignal koénnten
falschlicherweise als Ausfallsignal interpretiert werden. Daher ist es wichtig, auch

Aussagen hinsichtlich der Dynamik der Signalerkennung fiir A festzulegen.

Im PLS soll das Ausfallsignal erst dann als solches erkannt werden, wenn es mindestens
4 Sekunden und mindestens 2 Signalabtastzyklen angestanden ist.

Eine zusammenfassende Darstellung fir die Strombereiche der Mess- und der
Ausfallinformation liefert die folgende grafische Darstellung.
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Ausfallinformation Messinformation
failure information A measurement information

38 20.5

Strombereiche fiir die Signalpegel von Digitalen Messumformern

Messinformation
measurement information

A:=1 A:=0 A:=0 A:=1
| 4 |

4 20
3.8 20.5

—» mA
21

Strombereiche fir die Signalerkennung bei Prozessleitsystemen

RFH-Koeln_MSR_BA_lI_Prozesstechnik_Grundlagen_Teil_4_von_6_01092020 Dip|._|ng_ (FH) Matthias Trier

12 von 39




§&'}j‘: Rheinische Fachhochschule KéIn

9 -

e Py ey University of Applied Siences

Ingenieurwesen Il Mess-, Steuer- und Regelungstechnik (MSR) | Dipl.-Ing. (FH) M. Trier
Prozesstechnik (BP II) Grundlagen Teil 1.4 01.09.2020

1.4.3 Birdenwiderstand

Der Blirdenwiderstand ist eine wichtige KenngroRe fiir die Verschaltung von
Messkettengliedern. Wird diese Grenzwertangabe nicht beachtet, kann es zur
Beeinflussung des Messsignals kommen. Soll heifRen, dass das Strom- oder
Spannungssignal einbrechen kénnen.

Im Datenblatt des Messumformers, oder
ML der analogen Ausgangskarte eines
- ARSI Prozessleitsystems (PLS), oder einer
Y i / | BeamE Speicherprogrammierbaren Steuerung
P (SPS) findet man diese Widerstands-
Druckumformer eistrenner Prozessleitsystem
?Iliwte:face—Bau— (PLS) : angabe'
gruppe) N
L Reihenschaltung: Die Addition der Ein-
| |_,J' zelwiderstande ergibt den  Gesamtwi-
o — derstand der Schaltung !
_—® Anders ausgedruckt, die Belastung des

Messumformerausgangs darf durch die

Anzeiger
Rethenschaltung tur Stromsignale Reihenschaltung der nachgeschalteten
Messkettenglieder nicht iberschritten
LU - werden. Ein typischer Wert fiir die Biirde
N

eines Stromausganges ist beispielsweise

/ 2- 10V / 2-10v 3500hm .

Prozessleitsystem

L (EES) Parallelschaltung: Der kleinste Wider-
Druckum former Speistrenner O . . .
(Interfa)ce-aau- T stand in einer Parallelschaltung bestimmt
gruppe -y .
¥ den Gesamtwiderstand!

=
A
LY

Linienschreiber

Anders ausgedrickt, der typische Biir-

;@ denwiderstandswert fiir einen

- Spannungsausgang von ca. 20.0000hm
Parallelschaltung fiir Spannungssignale darf nicht unterschritten werden!
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1.4.4 Funktion- und Wirkungsweise eines Messumformers

1.4.4.

] Messfiihler

Der Messfulihler entnimmt dem physikalischen Raum die MessgroRe und bildet sie in ein
elektrisches Signal ab. Dieses Signal kann in Form verschiedener elektrischer GroRen

vorliegen:

>

In der

Das Thermoelement arbeitet als Temperaturfiihler und bildet eine zu messende
Temperaturdifferenz als elektrische Spannung ab.

Dehnungsmessstreifen wandeln die Dehnung von Werkstiicken In eine elektrische Wider-
standsanderung um,

Der in einer Quarzdruckdose enthaltene Piezokristall verwandelt eine mechanische
Kraft in eine elektrische Ladung.

Eine lonisationskammer liefert als Folge des Neutronenflusses eine elektrische
Stromstarke.

Beim induktiven Langenmessfiihler bewirkt eine Verschiebung des Eisenkerns eine In-
duktivitatsanderung,

Beim kapazitiven Hohenstandsmesser, entspricht eine Anderung des Héhenstandes
einer Kapazitatsanderung,

elektrischen Messtechnik nichtelektrischer GroRen wandelt der Fiithler immer

eine physikalische MessgroRe in ein elektrisches Signal um.

RFH-Koeln_MSR_BA_lI_Prozesstechnik_Grundlagen_Teil_4_von_6_01092020 Dipl.-Ing. (FH) Matthias Trier
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1.4.4.2 Vorteile des Messumformers

Die Einschaltung eines MaBRumformers in den Messkanal bedeutet zundchst einen zusatzli-
chen Aufwand. Bei groRen und stark verzweigten Anlagen werden aber verschiedene

Vortei

>

le erzielt:

Fir die Kombination von Messen, Steuern, Regeln und Warnen wird nur ein Filihler
benétigt, da die Signalleitungen zu den Ubertragungsgliedern nach dem Messumformer

verzweigt werden kénnen.

Da der Messumformer zugleich als Signalverstarker wirkt,

kann der

Verstarkungsaufwand in den nachgeschalteten Reglern, Steuergeraten und

Alarrneinrichtungen entsprechend kleiner gewahlt werden,

Summen und Differenzen verschiedener Mel3grol3en kénnen

besonders genau

und einfach gebildet werden, da die Messumformer eingepragte Ausgangssignale

liefern,

Besonders groR ist die Einsparung bei der Lagerhaltung von Ersatzgeraten, da
alle nachgeschalteten Gerate fiir den gleichen normierten Ausgangsstrom der

Mel3umformer ausgefiihrt sind,

Etwa notwendige Justierarbeiten, z. B. Anderungen von Messbereichen, beschrianken
sich auf den Messumformer, alte nachfolgenden Gerate bleiben davon unberiihrt.

Bei kleinen Anlagen mit weniger als 20 Betriebsvariablen werden die zusatzlichen An-
schaffungskosten fiir Messumformer nicht immer durch zusatzliche Vorteile aufgewogen.
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15 von 39

Dipl.-Ing. (FH) Matthias Trier




gﬁ«; Rheinische Fachhochschule Koln

* 4.3;3‘ University of Applied Siences

Ingenieurwesen Il Mess-, Steuer- und Regelungstechnik (MSR) | Dipl.-Ing. (FH) M. Trier
Prozesstechnik (BP II) Grundlagen Teil 1.4 01.09.2020

1.4.4.3 Zweidraht- und Vierdrahtmessumformer

M L+
4-20ma  Signal-
leitung .
/ Signal-
/ 0-20mA  |ajtung
p
Zweidrahtmessumformer P
z.B. Druckmessumformer Vierdrahtmessumformer

Die Bezeichnung leitet sich aus der Anzahl der zum Betrieb notwendigen Adern ab.
Zweidrahtmessumformer erhalten ihre Energieversorgung liber ein Speisegerat und
aus den < 4mA des Messsignals. Wird mehr Energie im Feld bendtigt, beispielsweise
fir eine Radarniveaumessung, so muss der Messumformer tiber separate Adern mit
Hilfsenergie versorgt werden. In diesen Fallen spricht man von Vierdrahtmessum-
formern.

i Amslogeingang
5 / 0 - 20mA ’
y,
z"}.z
/ VA
Speistrenner Prozessleitsystemr
(Interface-Bau- (PLS)
gruppe)
B I
\h
-3
]
4
1=
A
.

Linienschreiber

L®

Anzeiger
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Vorteile - Attraktive Zweileitertechnik

Attraktives Ex-ia Zweileiter-
Geratekonzept senkt die Kosten

Das attraktive Ex-ia Zweileiter-Geratekonzept
ermoglicht hohe Betriebssicherheit durch
Eigensicherheit und senkt die Kosten bei Installation
und Integration.

Bei der Neuinstallation von Durchflussmessstellen
zum Beispiel reduzieren sich die Kosten um 600 -
1000 Euro pro Messstelle im Vergleich zu bisherigen
Vierleiter-Instrumentierung. Diese Einsparung
entsteht gegeniiber herkémmlicher Vierleiter-
Instrumentierung durch den Wegfall

# der zusatzlichen Versorgungsleitung,

= der Leitungsschutzschalter

= und sonstiger Komponenten wie Ex-Trenner usw.

Das einheitliche Ex-ia Konzept senkt die Kosten und erméglicht
hochste Sicherheit im Anlagenbetrieb.

Endress+Hauser (23]

Erweiterung des Ex-ia Zweileiter-Gerateportfolios

Sichere Sensortechnologien fiir Durchfluss, Fiillstand, Druck, Temperatur und Analyse
Promass

Erweitert durch das neue Zweileiter -
Geritekonzept fiir Durchfluss und Fiillstand

Eigensicherheit bietet attraktive Vorteile:

# Durchgéngiges Ex-ia Konzept mit
zweifacher Fehlersicherheit

= Kostengiinstige und qualitativ
hochwertiger Explosionsschutz

» Zeitsparende Betriebspriifungen nach
BetrSichV

= Einfache und sichere Wartung / Instand-
haltung / Instandsetzung / Gerateaustausch
wihrend des Betriebs ohne Feuerschein
moglich

= Flexibler Einsatz mit globalen Zertifikaten

= Sichere Instandhaltung und kostengiinstige
Ersatzteillagerhaltung

Endress+Hauser 2]
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Promass 200 - Zweileiter Coriolis Durchflussmessung

/i

Nennweiten: DN 8...50 (80)
Prozesstemperatur: -40...+200°C
Prozessdruck: bis PN 100
Messabweichung 0,1% v.MW
Messrohre: Edelstahl, Alloy C22

Attraktive Zweileiter-Technik

Einfache Integration

Geringe Installationskosten

Einfache Inbetriebnahme

Nutzung der vorhandenen Infrastruktur und
Installationspraxis

Eigensicherheit

Vierleiterperformance!

Breitbandig einsetzbar fiir alle Gase und
Fliissigkeiten

Erfiillung der Industrieanforderungen

NAMUR-Einbaulédngen (NE 132)

® Diagnose nach NE 107
= Interoperabilitat nach NE 105

Bewahrte Coriolis Durchflussmessung in effizienter Zweileiter-Technik erfiillt alle
Anforderungen der chemischen Industrie — erh6ht die Sicherheit und senkt die Kosten!

Endress+Hauser (2]
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1.4.5 Messumformertypen, Einsatzgebiete

Typ
Druckmessumformer

Temperaturmessumformer
Niveaumessumformer
Durchflussmessumformer
Frequenzmessumformer
Leistungsmessumformer
02-Messumformer
pH-Messumformer
Messumformer fiir Messbriicken
Wegmessumformer
Winkelmessumformer
Feuchtemessumformer
Leistungsfaktormessumformer
Windstarkemessumformer
Strahlungsmessumformer
Tribungsmessumformer
Viskositatsmessumformer

etc.

(engl. Transmitter)

zur Erfassung der physikalischen GroRe
Druck (Differenz, absolut, relativ)
Temperatur

Volumen, Fullstand

Menge, Masse

Frequenz

Elektrische Leistung (Blind, Wirk, Schein)
Sauerstoffgehalt

,Wasserstoffgewicht* (pondus Hydrogenii)
Widerstand, Dehnungsmessstreifen
Strecke, Weg

Winkel

Feuchte (relativ, absolut)
Leistungsfaktor

Windstarke, Windgeschwindigkeit
Helligkeit

Tribung

Viskositat
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Beispiel einer mehrstufigen Destillation:
# Gaschromatographie
Absolutdruckmessung o mit MAXUIM adition I
mit SITRA NS P nach SIL 3 | ——— Gasralss P
FlEtessse=s == === 4p it ULTRA MAT | ]
Abluft e u
Te mpa raturmessung
rmilt SITRANS T
Kol A =
olonne h Kithlwasser
_'=='ﬂ@5 - Kondensator
Fullstand massurg - &
Diiffe renzdruckmassung I i S’.”E“‘EE_L - —
MILSITRANS P I
: Kondensat-
| | Behdlter
I I
I I
— ' ___ Massandurchfiuss |
I mik SITRANS FC !
(Carolls) :
Durchiluss mit —==@_ F | Grarestandarfassung
SITRANS FI (MITT | o Bl
| I
Zulauf E— : ?lpg:ﬁﬁg?
- Fullstandmassung I 1
I
— !
I

Tarmpa raturedge lurg mit SITRAHS T urd SIPART Ps2
5

N == g S

Verdampfer

B Lagertanks

Fallsafa

vantilragalung
mit SIPART P52

Heizdampf

Sumpfprodukt

N

sumpfstandragalung mit SITRANS Lured SIPART P52 1

Schema einer mehrstufigen Desall atian
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1.4.6 Stichworte zu Betriebsbedingungen und Forderungen an die Messstelle

Wird eine Messstelle geplant, so ergibt sich deren Notwendigkeit aus dem
gewilinschten Messeffekt. Das Messgerit soll also entweder selbst etwas aussagen (z. B.
ortliche Anzeige) oder eine Funktion unterstiitzen (z. B. als Istwertgeber fiir einen
Regler). Der Planer beginnt seine Recherchen fir die Gerdateauswahl bei den
Betriebsbedingungen. Er stellt die Fragen nach dem Messstoff, nach den 6rtlichen
Gegebenheiten und stellt die Forderung nach der Darstellung des Messwertes. Dazu
nachstehende Stichwortzusammenstellung:

Beschaffenheit des Messstoffes:

> Gas, Dampf: trocken, feucht

> Flussigkeit: Gasanteil, Feststoffe, ablagernde kristallisierende Inhaltsstoffe, Staub
im Gas

> Dichte

> Temperatur, Temperaturanderung, zeitlicher Ablauf

> Viskositat

> elektrische Leitfahigkeit des Messstoffes, der Ablagerung

» chemische Aggressivitat, Werkstoffauswahl

> Abriebgefahr

Betriebsbedingungen:

Verlauf der Rohrleitungen z.B. fiir Schwebekdrperdurchflussmesser
Nennweite der Rohrleitung

Ausbildung des Gerinnes, Gefille, Riickstau

Druckstufe

Durchfluss, kleinster, groRter Wert; Anderungsgeschwindigkeit (stoRférmige
Anderung)

VV V VYV V
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» StrOmungsverhaltnisse: lineare, turbulente Stromung Geschwindigkeitsverteilung,
Drall, Pulsation

> beide FlieRrichtungen (Vor-, Riicklauf)

statischer Druck, DruckstoR, Druckverlust zuldssig

» Nahrungsmittelindustrie >Keine Totraume in der Rohrleitung und in den
Sensoren und Aktoren

A\

Ortliche Gegebenheiten:

Umgebungstemperatur

Feuchtigkeitseinfluss, Schutzart

Staubeinwirkung, Schutzart

Vibration

Leitungsbeschaffenheit vor und hinter der Messstelle
Explosionsschutz

Hilfsenergie, Leitungsfiihrung

Einstreuung elektrischer Stérungen
Befestigungsmoglichkeit

VV V V Y VY V V V

Eingefrorener Stellantrieb (Laterne) eines Regelventils. Durch die Entliftung wurde
standig feuchte Luft (dampfbelastete Atmosphare) ins innere transportiert, die dann
auskondensiert ist und zum Versagen durch Eisbildung im Winter fiihrte.
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Darstellung des Messwertes:

> Genauigkeit

> fester, einstellbarer Messbereich intern, extern

> interne, externe Kontrollmaoglichkeit

> Ortliche Anzeige

» Zahlung, Integration

» Grenzwertsignal

» analoges Einheitssignal, welche Werte?

» Impulsausgang zur Fernzahlung

> Schnittstelle, welche?

» PROFIBUS

> HART-Protokoll

> Explosionsschutz

> Eichfahigkeit
RFH-Koeln_MSR_BA_Il_Prozesstechnik_Grundlagen_Teil_4_von_6_01092020 Dipl.-Ing. (FH) Matthias Trier
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1.4.7 Medieneinfluss auf den Prozessanschluss

In diesem Beispiel kann man den Einfluss des Mediums ,Hydrochinon® auf den
Prozessanschluss sehen. GemadR den vorliegenden Erfahrungen mit dem Medium
und dessen Eigenschaften, wurde das Material fiir den Prozessanschluss mit Tantal
spezifiziert. Statt in Tantal wurde der Prozessanschluss des Druckmessumformers
versehentlich in Edelstahl geliefert. Binnen weniger Wochen war die Membran des
Druckaufnehmers komplett aufgelost.

Druckmessumformer mit Tubus

vorher

Nachher
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Bild oben links:

Bild oben rechts:
Bild unten links:
Bild unten rechts:

Bild 5: Beispiele fiir
Sensoranschliisse unter

Prozesseinfluss.

Ablagerungen an der Membran eines Druckmessumformers mit

vorgelagerter Membran (Tubus).

Ablagerungen in einer Durchflussmesseinrichtung
Ablagerungen auf einer Hornatenne einer Radarniveaumessung
Ablagerungen an einer Stimmgabelsonde
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1.4.8 Messumformertypen
1.4.8.1 Durchflussmessumformer

Massedurchflussmessumformer MDM

Magnetisch, induktiver Durchflussmess-
Umformer MID

Druckmessumformer

Druck

Uber-/ Unterdruck- bzw. Differenzdruck
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1.4.8.2 Fiillstandsmessumformer (Niveaumessumformer)

Radarmessung
. Ak
< :
T
E 'a
‘.
'ﬁ Lotsystem (Schuttguter)
F
l
Grenzstandmessung
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1.4.8.3 Temperaturmessumformer

?i:“”ll

Kopftransmitter . %

| ll

Wth, Thermoelement
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1.4.8.4 Analysenmessumformer

Sauerstoffgehalt
Leitfahigkeit

pH-Wert

Feucnte
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1.4.8.5 Messumformer fir elektrische GréBen
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Widerstandsmessbriicken
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1.4.9 Selbstiiberwachung und Diagnose von Feldgerédten

NE107 ‘@

Die Diagnose von Apparaten und Feldgerdten nimmt einen immer groReren Raum in
der Instandhaltung ein. Mit dieser Empfehlung legt die NAMUR die Vorstellungen der
Anwender zur Darstellung der Diagnoseresultate unter Verwendung von
Statussignalen sowie die Vorstellungen zur weiteren Entwicklungsmaoglichkeiten der
Diagnose in Feldgerdten vor.

Gewiinschter Nutzen von Selbstiiberwachung

Mit Hilfe von Selbstiiberwachung koénnen Feldgerdte Informationen uber ihren
Zustand liefern. Sie dient primdar dazu, den Messwert des Sensors und die
Funktionsfahigkeit des Aktors zu plausibilisieren und negative Einflisse auf die
Produktqualitdat oder gar Anlagenstillstinde durch Ausfall von Feldinstrumentierung
zu vermeiden. Wenn die Bestimmung des Abnutzungsvorrats eines Gerdates maoglich
ist, kann diese Information sinnvoll bei der Planung von Anlagenabstellungen
verwendet werden. Darlber hinaus ist es moglich, Teile der Instandhaltung von der
geplanten (nach einer festgelegten (Nutzungs-) Zeit durchzufiihrenden) in die
zustandsorientierte (die Uberwachung der Arbeitsweise nutzende) Instandhaltung zu
verschieben.

Arten der Diagnose von Feldgeraten

Bei der Diagnose von Fehlfunktionen, die in Feldgerdten auftreten konnen, ist

prinzipiell zu unterscheiden zwischen:

- Diagnose im Gerat selbst mit Hilfe der Selbstliberwachung: nur diese ist
Gegenstand der vorliegenden Empfehlung.

- Diagnose des Feldgerats unter Zuhilfenahme von Informationen anderer
Feldgerate, der uibergreifenden Uberwachung.
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Diese ist nicht Gegenstand dieser Empfehlung. Beispiele fiir die Selbstiiberwachung
sind eine Selbstliberprufung der Elektronik oder die Feststellung der Stromstadrke
durch die Spulen eines MID. Die Ubergreifende Uberwachung erkennt beispielsweise
die konstante Minimal-Fillstandanzeige infolge undichter Schwimmer- oder
Verdrangerkorper als nicht plausibel, da andere Feldgerate einen Netto-Zu- oder
Abfluss melden.

Fehlerquellen

Fehler konnen beispielsweise auftreten:

- in der Elektronik - am Sensor- oder Aktorelement

- an mechanischen Bauteilen - beim Einbau - bei der Inbetriebnahme
- bei der Wartung

- durch Nichteinhalten der spezifizierten Betriebsbedingungen

- beim Prozessanschluss

- bei der Hilfsenergie

Der Anwender kann Hinweise erhalten zum Ende eines Nutzungsvorrates.

Es ist zu berilicksichtigen, dass es keine einheitliche Nomenklatur bei der
Fehlerbezeichnung gibt. Angaben zu Fehlerquellen und -haufigkeiten finden sich in
[4]. Es ist anzumerken, dass die Selbstiiberwachung prinzipiell nicht alle méglichen
Fehler detektieren kann. Viele unterschiedliche Fehler kénnen zu denselben
Auswirkungen im Messsignal fiihren, so dass zwar eine Fehlererkennung vorstellbar
ist, eine eindeutige Diagnose hingegen nicht. Beispielsweise kann sich die
Ansprechzeit eines Berlihrungsthermometers aufgrund unterschiedlichster Fehler
am Schutzrohr andern.
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Uberblick tiber die Selbstiiberwachung von Feldgeriten

In der Literatur werden verschiedene Maoglichkeiten der Selbstiiberwachung
aufgefiihrt [7]. Diese kOnnen unterteilt werden, wie in Tabelle 1 dargestellt ist.
Gleichzeitig werden Vor- und Nachteile der entsprechenden Verfahren sowie

Beispiele genannt.

Tabelle 1 Vor- und Nachteile verschiedener Uberwachungsmethoden

Nr. Uberwachungs- Vor- und Nachteile Beispiel
methode
9 Test der Signalver- | einfache Methode, gangiges Ver- Prafung der Verbindung zwischen
arbeitung fahren, aber Sensorelement ist A/D-Wandler und Mikroprozessor durch Schrei-
nicht einbezogen ben und Ricklesen

2 Umschalten auf Sensorelement ist einbezogen, Referenzimpuls wird bei radiometrischer Stand-

Referenz der aber Unterbrechung der Messung | messung auf Szintillator gegeben [4]
Messgrolte nur in Spezialfallen méglich
3 Uberlagerung eines | Sensorelement ist einbezogen, zusatzliches Auflegen eines Referenzgewichtes
Referenzsignals keine Funktionsunterbrechung bei Wagung
4 Verwendung eines Aktor bzw. Sensorelement ist periodische Reduktion des Feldstroms beim MID
Testsignals, Varia- meist einbezogen, oft aber Funk- und Aufnahme der resultierenden, mittleren Ab-
tion interner Gr- tionsunterbrechung weichung AQ des Messwertes, die unter einem
ten Grenzwert bleiben [5] Aufnahme von Sprungant-
worten bei kurzzeitigen kleinen Ventilhiiben z. B.
zur Erkennung von Reibung [6]
5 Simulation einer einfach, aber nur auf Kompensa- Drucksensor mit Kraftkompensation wird mit
Referenzgrofie tionsverfahren anwendbar Testsignal beaufschlagt [12]
6 Zusétzliche redun- viele Uberwachungsmaglich- Kombination von Schwimmer und gefuhrter Mik-
dante Sensoren im keiten, gerade bei diversitaren rowelle [7]
Feldgerat Sensoren
7 Zusatzliche nicht- keine Funktionsunterbrechung, Bei dem kapazitiven Einkammer-Differenzdruck-
redundante Senso- Fehler lokalisierbar, aber nur spe- | aufnehmer kdnnen die Kapazitaten in einen ana-
ren im Feldgerat zielle Fehler erkennbar, zusatzli- Iytischen Temperaturwert umgerechnet werden,
che Sensoren bringen neue Feh- Ein zusatzlicher Sensor misst die Temperatur.
lerméglichkeiten Der Vergleich beider Werte erkennt Membranzer-
stérung [8]
8 Uberwachung in- keine Funktionsunterbrechung, Strom zwischen Elektrode und Bezugspotenzial
terner Grélien haufige Anwendung wird bei der kapazitiven Standmessung auf ohm-
schen Anteil geprift; gibt Hinweis auf leitfahige
Anhaftungen [9]

Oa Vor- und Erfah- keine Funktionsunterbrechung, Uberwachung der Varianz des Messsignals, be-
rungswissen lber einfach, haufige Anwendung dingt durch die Taumelbewegung bei Schwebe-
das Messsignal korper-Durchflussmessem zur Blockade-

Erkennung [10]

oh Beobachtung des keine Prozessbeeinflussung, Di- Uberwacbung von Regelabweichung, Anstiegs-

Betriebsverhaltens agnosetiefe fraglich zeit und Uberschwingen
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Darstellung
Allgemeines

Die Darstellung der NAMUR-Statussignale soll, je nach Einsatzfall, nach den
folgenden Darstellungsarten vorgenommen werden.

Grafische Darstellung der Statussignale

Im Feldgerdtebedienfeld, PLS-FlieRbild, PLS-Faceplate, Engineering-Konsole,
Feldgeratemanagement (EDDL, FDT/DTM, FDI), AMS-Tool ist die Darstellung nach
Tabelle 4 zu wahlen.

Tabelle 4 Grafische Darstellung der Statussignale

Statussignal/ Farben/ Formen/ Farben und Formen/
Status signal Colours Forms Colours and forms

Ausfall/ oder/
Failure or

oder/
or

oder/
or

Funktionskontrolle/ oder/
Check function or

AuRerhalb der oder/ oder/
Spezifikation/

out of specification o o

Wartungsbedart/

Maintenance required oder/

or

oder/
or

Soll die Aktivierung der Diagnosefunktion dargestellt werden, so geschieht das mit
der Symbolik nach Tabelle 5.
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Tabelle 5 Symbolik zur Darstellung der Aktivierung der Diagnosefunktion

Diagnosestatus/ Farben/ Formen/ Farben und Formen/
Diagnose status Colours Forms Colours and forms
Diagnose aktiv/ oder/ oder/

Diagnosis active or or

Diagnose passiv/ oder/ oder/

Diagnosis passive or or

In der freien Grafik (z.B: ProzessflieRbild des PLS) soll der Zustand einer Messstelle
erkennbar sein. Auf die Darstellung von detaillierten Diagnoseinformationen sollte
dabei verzichtet werden. Unglltige Werte (z. B. infolge ausgefallener Aktualisierung)
sind zu kennzeichnen, z. B. durch Anzeige von ,??“, xxx“ oder ,***“

Statussignale liefern Aussagen lber den Zustand und die Verlasslichkeit des Gerates.
Folgende Signale sind festgelegt:

Function check Am Feldgeréat wird gearbeitet, das Ausgangssignal ist
C W Bianidiomtonialla daher voriibergehend ungiiltig (z. B. eingefroren). *1
Das Ausgangssignal ist zwar noch giiltig, aber der
M ‘ Maintenance required  Abnutzungsvorrat wird demnéchst erschopft oder
Wartungsbedarf aufgrund von Einsatzbedingungen eine Funktion in

Kiirze eingeschrankt sein, z. B. Alterung der pH-
Elektrode. *1

Fail Aufgrund einer Funktionsstérung im Feldgerat
F . atlure oder an seiner Peripherie ist das Ausgangssignal
Ausfall ungiiltig. *

Vom Gerat durch Selbstiiberwachung ermittelte
Abweichungen von den zuldssigen Umgebungs-

i} oder Prozessbedingungen oder Stérungen im Gerat
selbst weisen darauf hin, dass die Messunsicherheit
bei Sensoren oder Sollwertabweichung bei Aktoren
wahrscheinlich grofer ist als unter Betriebs-
bedingungen zu erwarten. *1

*1 Quelle: Namur NE 107

Endress+Hauser
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Allgemeine Fehler und Fehlerzustande von Feldgerdten

Fehler in der Elektronik Fehler durch Nichteinhalten der
Fehler im Anregungsteil des Sensorelements spezifizierten Betriebsbedingungen
Fehler in der Auswerteelektronik unzuléssig hohe elektromagnetische Stérung
Fehler in der internen Energieversorgung unzulassige Mediumtemperatur

Fehler am Sensor- oder Aktorelement unzuldssige Umgebungstemperatur

unzulassige Vibration oder Stof3belastung
unzulassiger Bereich der Hilfsenergien
fehlendes oder unzulassiges Hilfsmedium
unzulassige Temperaturschockbelastung

Fehler im Sensorelement
Fehler im Aktorelement

Einbau- / Inbetriebnahmefehler Installation

Einbaufehler (z. B. Totraum) S tige Fehl
onstige Fehler

Parametrierfehler tg _ .
Signalweg unterbrochen oder kurzgeschlossen unzuléssige Messabweichung (z. B. aus interner
Biirde zu hoch Referenz)

Feuchtigkeit im Elektronikraum
Messstoff im Elektronikraum
mechanische Beschédigung

verpolter Anschluss der Hilfsenergie
maximale Leitungsldnge tiberschritten

Fehler lnfolge Prozesseinfluss Kommunikation gestért (z. B. Wiederholrate
Korrosion / Abrasion an medienberiihrenden Teilen zu hoch)
Verschmutzung des Sensorelements Fremdstoff im Elektronikraum

fehlendes oder unzureichendes Hilfsmedium
Nutzungsvorrat erschopft durch Betrieb
Nutzungsvorrat erschépft durch Verschleif§
Fehler in der Peripherie

Quelle: Namur NE 107

Endress+Hauser

Darstellung der Statussignale mit LED

Die Darstellung der Status Signale mit LED erfolgt gemaR Tabelle 6. Die
Signalisierung sollte eindeutig sein und auch ohne Handbuch verstandlich. So sind
z.B. unterschiedliche Blinkfrequenzen oder Helligkeitsstufen zu vermeiden. Fiir Ein-
und Ausgangssignalisierung gelten sinngemaR die gleichen Vorgaben wie fiir das
Gerat.

Es muss berucksichtigt werden, dass insbesondere bei Ex i Gerdten der
Stromverbrauch kritisch ist und daher eine Reduzierung der LEDs wiinschenswert ist,
auch verschiedene Spannungsebenen fiir verschiedenfarbige LEDs konnen den
Schaltungsaufwand erhdhen. Daher werden verschiedene Statussignale nach Tabelle
6 am Gerdt mit einer Farbe dargestellt.
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Der Wartungsbedarf wird griin blinkend dargestellt, die Messwerte, Signale sind
gultig. Alternativ kann auch eine blaue LED zur Anzeige verwendet werden.

Bei den Statusanzeigen ,AuRerhalb der Spezifikation“ sowie ,Funktionskontrolle® ist
ein Eingriff des Wartungspersonals notig oder bereits im Gange, so dass eine weitere
Unterscheidung am Gerdt nicht notig ist. In beiden Fallen ist das Signal
moglicherweise ungiiltig. Daher werden die beiden Statussignale am Gerdt mit der
rot blinkenden LED zusammengefasst. Der Status ,Ausfall“ wird durch eine rote LED
angezeigt.

Tabelle 6 Darstellung der Statussignale mit LED

Status Signal/Status signal LED

alternative/alternatively

Ausfall/ Failure

Funktionskontrolle/Check function

AuBerhalb der Spezifikation/out of specification

Wartungsbedarf/Maintenance required

Power? (Versorgung und Betrieb/supply and operation)

Schaltkontakt®/Switching contact @ gelblyellow

a kein Status Signal, nur zusatzliche Gerateinformation fur Gerate mit binarem Ausgang/
no status signal, additional device information for devices with binary output
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Diagnose / Fehlermeldungen gemaR NE 107

1. Hauptseite Fehlerkategorie
nach NE 107
2. Fehlerseite

Abhilfemafinahme zur
Beseitigung des Fehlers

Endress+Hauser £Z1]

Eintrag in Diagnose- und Ereignislogbuch

Aktuelle Diagnoseereignisse mit Diagnoseinformationen

2/ ./Diagnoseliste Symbol | Bedeutung
Diagnose 1

s _ PR Alarm. Messung wird unterbrochen.
"5’1::_2?‘3 H?,u‘ ptoloktronik Ausgabe nimmt definierte Fehler-
lleiEines ~ X} zustdnde ein. Hintergrundbeleuchtung

agnose 3 wechselt auf rot. Diagnosemeldung
wird generiert.

Warnung. Messung wird fortgesetzt.
A Ausgabe wir nicht beeinflusst.
Diagnosemeldung wird generiert.

Historie aufgetretener Ereignisse in chronologischer Reihenfolge

%2/ ../JEreignisliste F Bedeutung
11091 Konfig. geandert Ereianis beginnt
11157 Speicher.Ereig. ergmis begrmnt
| >0d01h19m10s| Ereignis endet.
F311 Elektr.fehler
Endress+Hauser (1]
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Einheitliche Darstellung im Display und Bedientool

X XXX XX XXX AS

XXX XXX XXX A S|

lx @

20.50

= Abhilfemafinahmen sind bei
Diagnoseereignissen direkt

4S801
: Versorg.spannung

verfugbar

= Fehleranalyse und Behebungs-
mafinahmen sind ohne zusatzliche
Dokumentation direkt abrufbar

Diagnose 2
Diag 3

:

2— [Versorg.spannung  (ID:203) — 3
4— |AS801 0d00h02Zm25s —s < .
¢—]| [oonnuna enchen = Alle Diagnosemeldungen sind nach
NE 107 kategorisiert
5 @0 =
= Im Ereignislogbuch werden alle
— —C e e O Meldungen mit Zeitstempelung
Do 5 R e aufgezeichnet und unverlierbar
s | gespeichert
== Ok = Die Darstellung ist einheitlich fiir
LA — Geratedisplay und Bediensoftware
= e (Bsp.: Fieldcare)
0 wrrgiedst 2
Endress +Hauser [Z1]
Einheitliche Einheitliche Geh&duse-
Schnittstellen Komponenten
Dokumentation
Geréteintegration

Einheitliche
I/ O Modul

Einheitliches Display
+ Bedienung
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