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Les meilleures méthodes
de dépannage des boucles
d'automatisation et de

controle de process Note d'application

Dépannage et besoin de
rapidité
Les techniciens d'instrumenta-
tion et d'automatisation cherchent
en permanence a maintenir le
meilleur degré d'efficacité des
boucles d'instrumentation et E/S,
dans le meilleur délai possible.
Lorsque Fluke a lancé la pince
multimétre 771 mA en 2007,
les techniciens ont constaté que

mesurer le courant de boucle sans
interrompre le circuit leur faisait
gagner un temps précieux. Les
modeles 772 et 773 disponibles
aujourd'hui leur en font gagner
encore plus.

En intégrant les fonctionnalités
d'un calibrateur de boucle, ces
outils tres avances permettent
aux techniciens de procéder au
dépannage sur site.

Repérage des probléemes de
boucle de commande

Bien souvent, un probleme de
boucle de commande est révélé
par l'opérateur lui-méme : « Je
pense qu'un clapet est défectueux »
ou « Cette boucle ne répond pas
comme d'habitude ». Dans les deux
cas, ce signal incite le technicien a
lancer un dépannage.



La premiére étape consiste a
mesurer le signal 4-20 mA, soit en
interrompant la boucle et en bran-
chant un multimétre numérique
en série, soit a l'aide d'une pince
multimetre telle que le Fluke 771,
servant a vérifier la valeur de
courant de la boucle. Si le courant
de la boucle mesuré ne correspond
pas a la valeur attendue, les trois
causes les plus probables sont les
suivantes : fils cassés/débranchés/
en court-circuit, alimentation de
boucle défectueuse ou instrumen-
tation défectueuse.

Si vous ne décelez aucun
probléme de fil, utilisez un mul-
timétre numérique (ou la pince
multimeétre 773) pour vérifier
l'alimentation de boucle. Si I'ali-
mentation ne révéle aucune sortie,
utilisez la fonctionnalité d'alimen-
tation 24 V de la pince pour la
substituer ; si la boucle fonctionne
correctement, la source du pro-
bléme est évidente.

Si le controle du cablage
et de l'alimentation ne révéle
aucun probléme, il faut vérifier
le transmetteur. Si vous disposez
d'un calibrateur de boucle, d'un
calibrateur de process ou d'une
pince multimétre, utilisez son
mode de simulation de mA pour le
substituer au transmetteur. Si la
boucle fonctionne comme prévu, le
probleme est lié au transmetteur.
Dans le cas contraire, il se situe
ailleurs.

Si vous suspectez un organe
de commande final (positionneur
de clapet, etc.), utilisez le mode
génération/simulation de mA du
Fluke 772/3 pour lui transmettre
un signal tout en observant la
réponse de l'indicateur local.

Dysfonctionnements de la
boucle

S'il ne s'agit pas d'un probléme de
boucle hors tension mais d'un pro-
bléme d'inexactitude, il peut s'agir
d'une défaillance de carte E/S sur
l'automate programmable ou le
DCS, ou d'un organe de commande
final (I/P sur un positionneur de
clapet, etc.). Il est généralement
preférable de commencer par un
contréle sur site du transmetteur,
de l'indicateur local ou distant ou
de l'organe de commande final.
Pour vérifier un organe de
commande final, utilisez une

pince multimétre pour mesurer le
courant de boucle et comparez la
valeur obtenue a l'indicateur de
position local du clapet ou a un
autre organe de commande final.
Transmettez cette information

a l'opérateur afin de vérifier vos
conclusions.

Dans le cas d'une boucle de
mesure, utilisez la pince multi-
metre pour mesurer le courant
de boucle, puis vérifiez auprés de
l'opérateur si la valeur indiquée sur
le panneau de commande corres-
pond au courant de boucle réel.
Ceci permet de contréler rapide-
ment la carte E/S de l'automate
programmable ou du DCS qui traite
cette boucle. Le mode génération/
simulation de mA de l'appareil
permet également de transmettre
un signal connu a la salle de
commande ; comme indiqué pré-
cédemment, comparez cette valeur
relevée par l'opérateur au courant
réel présent dans la boucle.

Certaines boucles présentent
des fluctuations aléatoires ou
des défauts intermittents qui ont
la facheuse tendance a ne pas
apparaitre lorsqu'un technicien
les surveille. La solution consiste
a utiliser une pince multimetre
avec sortie mA ajustée. Dans ce
mode, l'appareil mesure le courant
dans la boucle sans interrompre
le circuit et produit une sortie mA
identique et isolée. Transmet-
tez cette sortie a un multimétre
numerique doté d'une fonctionna-
lité d'enregistrement ; l'activation
de cette fonction sur une certaine
durée permet d'enregistrer toute
perturbation.

Controles de terrain et mise
en service d'usine

A l'aide d'une pince de mesure

du courant de boucle tel que le
Fluke 771, commencez par vérifier
en quelques secondes la présence
de courant dans chaque boucle,
sans rien débrancher. Si une des
boucles ne fonctionne pas, la pince
multimetre permet de réaliser un
diagnostic rapide. S'il n'y a pas de
courant dans certaines boucles,
passez au dépannage classique :
vérifiez le cablage, 'alimentation
et les cartes E/S du systéme de
commande, diffusez un signal
dans I'E/S a l'aide de l'appareil,
puis demandez a l'opérateur ce

qu'il voit. Si l'opérateur confirme
le signal envoyé, le transmetteur
est probablement défectueux : soit
le transmetteur lui-méme, soit,

s'il s'agit d'une nouvelle installa-
tion, un probleme de cablage ou
d'entrée du capteur transmise au
transmetteur.

Contrédle des cartes E/S
du DCS et de l'automate
programmable

La pince multimetre mA peut faire
office de source de signal précise
permettant de controler le fonc-
tionnement des cartes entrée/
sortie des contréleurs logiques pro-
grammables (PLC) et des systémes
de commande de process répar-
tis (DCS). Concernant les cartes
d'entrée 4-20 mA, débranchez la
boucle de process et activez le
mode de génération de mA de l'ap-
pareil pour transmettre une valeur
de signal connue (4,0 mA pour
zéro, 12 mA pour 50 % a l'aide de
la fonction a échelons de 25 % de
l'appareil, et 20,0 mA pour 100 %),
puis comparez cette valeur a celle
relevée par l'opérateur.

Les cartes d'entrée de tension
(1VasVouOVa 10 V) peuvent
étre controlées de la méme
maniére grace a la fonctionnalité
de génération de tension de
l'appareil.

Contrédle d'un positionneur
de clapet

Les pinces multimétres mA per-
mettent d'effectuer des contréles
périodiques sur site des position-
neurs de clapet électroniques dans
le cadre de programmes de main-
tenance préventive. Conformément
aux instructions spécifiques du
fabricant, réalisez des contréles
opérationnels rapides en utilisant
le Fluke 772/3 comme générateur
de signal tout en observant la
position de la tige du clapet, les
indicateurs mécaniques de position
ou les indicateurs de débit lors des
changements d'entrée.

Mitch Stewart, responsable
du service de maintenance chez
L2 Systems, explique l'utilisation
de la sortie de génération 4-20
d'une pince multimétre pour
commander l'ouverture et la fer-
meture d'un clapet de commande
lors du non-fonctionnement de
la sortie de process de l'automate
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programmable. « Nous avons
débranché la sortie de l'automate
programmable au niveau du clapet
de commande auquel nous avons
branché l'appareil, puis nous avons
commandé l'ouverture et la ferme-
ture du clapet afin de vérifier que
11/P du clapet fonctionnait correc-
tement, » explique-t-il.

La méthode générale consiste
a mettre l'appareil en mode
génération/simulation de 4-20 mA
et a le brancher aux bornes de
sortie du positionneur de clapet.
Réglez l'appareil sur une sortie de
4 mA et attendez la stabilisation du
positionneur ; faites ensuite varier
le courant par faibles incréments
entre 4 mA et ~3,9 mA, tout en
tenant la tige du clapet dans vos
mains afin de sentir le moindre
mouvement. Pour éliminer tout
mouvement, effectuez le réglage
nécessaire entre ces deux courants
en ajustant le zéro du positionneur.

Augmentez et diminuez ensuite
le courant de 4 mA a ~4,1 mA.
Assurez-vous que la tige du clapet
ne commence a bouger qu'au-
dessus de ~4,1 mA et se ferme
compléetement a 4 mA.

L'échelle peut étre vérifiée de
la méme maniére, en réglant
l'appareil sur 20 mA, ~19,9 mA
et ~20,1 mA, et la linéarité en
utilisant la fonction d'échelon de
25 % de l'appareil.

Controle des sectionneurs
en boucle

Pour contréler un sectionneur

en boucle, transmettez un signal
d'entrée en mA a l'appareil et
mesurez sa sortie de 4-20 mA a
l'aide de la fonction de mesure

de courant de la pince. Cette
fonction de génération/mesure
simultanée a deux canaux intégrée
au modéle 773 peut également étre
utilisée pour les clapets rapportant
leur position a l'aide d'un signal de
4-20 mA.

Controle des variateurs de
fréquence

Les variateurs de fréquence

(VFD) permettent d'alimenter des
moteurs, des ventilateurs et des
souffleries dans des applications de
process ainsi que des systemes de
convoyeurs et de machines-outils.
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Les entrées de commande revétent
généralement la forme d'une ten-
sion(l1Va5VouOVal0V)ou
d'une intensité de courant (4 mA

a 20 mA). Une pince multimétre
mA peut transmettre un signal afin
de simuler une entrée normale
tandis que le technicien observe le
résultat.

Etalonnage rapide

Bien qu'ils ne soient pas clas-

sés parmi les calibrateurs de
boucle, les pinces multimétres mA
actuelles offrent un degré de préci-
sion de l'ordre de 0,2 % et peuvent
étre utilisées pour des controles
d'étalonnage rapides, ce qui réduit
le nombre d'instruments néces-
saires. Par exemple, le contréle
d'un transmetteur de process sur
banc nécessite en temps normal
(outre une pompe et une pression
séparée) une alimentation de
boucle et un instrument pour la
lecture de la sortie de 4-20 mA du
transmetteur. Les pinces multi-
metres mA actuelles permettent a
la fois d'alimenter le transmetteur
et d'en relever la sortie. « Ce joli
petit instrument, déclare Paul
Jusak, ingénieur d'entretien chez
Puget Sound Energy, vous permet
de faire fonctionner le systéme
sans partir a la recherche d'une
alimentation séparée. »

Les pinces multimétres mA
actuelles peuvent faire gagner un
temps précieux aux techniciens
d'instrumentation et d'automa-
tisation lors du dépannage ; en
effet, ils remplacent un nombre
important d'instruments jusqu'ici
séparés. Le technicien ne perd plus
15 minutes a retourner a l'atelier
chercher un instrument, le seul
instrument qu'il emporte avec lui
offre toutes les fonctionnalités
nécessaires. De plus, ajoute Jusak,
« au lieu d'avoir deux outils dans
votre sacoche, un seul vous permet
de réaliser toutes les opérations de
dépannage et d'étalonnage d'une
boucle de 4-20 mA. Je trouve cela
vraiment pratique. »
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