关于CK4501-DB9001的检测与调试

1、 仪表安装：仪表与过程连接装置之间要加铜垫片，因为铜垫片会变形，所以用过几次后就需更换。连接法兰上的四个螺栓要交叉逐渐拧紧（平衡受力）。

2、 壳体拆卸：变送器前壳要用带式扳手拆卸；后壳可以用平头螺丝刀撬开。ZERO（接黄线）和 SPAN（接绿线）要用专用工具（管型内六角扳手）拧下，注意拧的时候要用钳子夹住表内的部分。

3、 机械部分的调试：

标准压力为0时，如果指针不归零，就用螺丝刀拧指针后部的微调螺母。螺母旋转的方向与指针是一致的。如果是不带微调螺母的指针，需要用特殊钳子将指针启下来，重新对准零点。

将压力上升到最大量程，注意要以标准表的压力为准，防止被测表过压。

减少压力至0bar，零点加黑区域内的指针偏差是可以允许的。

用平头螺丝刀拧松机械齿轮部件的连接横片与连接竖片的交叉处的螺母，注意调节的时候用手按住指针。

如果FAST（大于标准值），就把横片向外平移。（从后部看是向左移）

如果SLOW（小于标准值），就把横片向内平移。

再次将压力升到最大量程，观察指针的偏差程度。然后减压，调整横片。可重复几次。

当使指针能够在零压力和最大量程压力时准确的指示后，接着需要调整中间值的准确度。

将压力上升到中间值，观察指针的准确程度。

用钳子拧螺旋型的竖片使其变形，如果大于标准值就向外侧拧，如果小于标准值就向内侧拧。因为螺旋竖片变形后可能会增大部件之间的阻力，所以需要做调整以使下方的连接竖片保持轻微的松动。

4、 信号输出部分的调试：

电源/输出 接线方式： （红1）和（蓝）

标准压力为0时，调整ZERO使输出信号尽可能接近4 mA。

上升压力达到最大量程，调整SPAN使输出信号尽可能接近20 mA。

减小压力至0bar，重新调整ZERO；上升压力到最大量程，调整SPAN。

重复几次。

中间值的调整（仅在偏差值过大时）：

大于标准输出1 mA=弹簧下部的黑色碳棒的长度需增加1 mm

小于标准输出1 mA=弹簧下部的黑色碳棒的长度需减少1 mm

碳棒可用砂纸打磨。

调节碳棒位置的两种方法：

（1）将弹簧上方的连杆的前端向上或向下压，使其产生形变。（较方便，但形变也可能会影响到其它系统。）

（2）取下弹簧，调整弹簧的长度后再焊回去，适合较大的调整范围。（对其它部件系统没有任何影响。）

5、 弹簧的更换：

弹簧下端的黑色碳棒向下插入黑色方型槽里，多余的弹簧可以切掉。

按住指针，用钳子调整上端的连杆使弹簧对准杆上的孔。

用镊子使弹簧穿过上端连杆的孔，焊锡。因为有可能要取下弹簧做再次调整，所以可以不必焊得过紧。检测之后再用胶水粘牢焊接部分。
