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Nota de aplicacion

Localizacion de problemas
de lazos de control

A menudo, el primer indicio de
un problema de lazos de control
proviene del operador: “Creo que
tenemos una valvula defectuosa”
0 “este lazo no responde como lo
hacia”. En cualquiera de los casos,
es sefial para que el técnico inicie
la solucion de problemas.



El primer paso consiste en
medir la sefial de 4-20 mA,
ya sea interrumpiendo el lazo
conectandolo en serie con un
multimetro digital o utilizando
una pinza amperimétrica de mA,
como el Fluke 771, y verificando el
valor de la corriente de lazo. Si la
medicion de la corriente de lazo no
es la esperada, existen tres posibles
motivos: los cables se han roto, se
han desconectado o han entrado
en cortocircuito, la alimentaciéon
eléctrica tiene un lazo defectuoso o
la instrumentacion estd averiada.

Si no hay ningun problema en los
cables, utilice un multimetro digital
(o la pinza amperimétrica 773)
para comprobar la alimentaciéon
eléctrica de lazo. Si no hay salida
de la alimentacién eléctrica, utilice
la funcién de potencia de lazo de
24 V del medidor para sustituirla;
si, posteriormente, el lazo funciona
correctamente, el origen del
problema es evidente.

Si ya reviso los cables y la
alimentacion eléctrica, le toca el
turno al transmisor. Si dispone
de un calibrador de lazo, un
calibrador de procesos o una pinza
amperimétrica multifuncion, utilice
su modo de simulacién de mA
para sustituir al transmisor. Si el
lazo funciona como es debido, el
problema estd en el transmisor, de
lo contrario, esta en otro sitio.

Si se sospecha de un elemento
de control final (posicionador de
valvulas, etc.), utilice el modo de
generacion/simulacion de mA en
el Fluke 772/3 para suministrarle
una sefial mientras observa si el
indicador local emite una respuesta.

Bverias en lazos

Si el problema no es que el

lazo estd inactivo, sino que es
impreciso, entre las posibles causas
que existen se incluyen que la
tarjeta de E/S del PLC o DCS esté
dafiada, o que haya un elemento
de control final averiado (I/P en

un posicionador de valvulas, etc.).
Normalmente, es mejor comenzar
por una comprobacion de campo del
transmisor, del indicador remoto o
local, o del elemento de

control final.

Para un elemento de control
final, utilice una pinza amperi-
meétrica para medir la corriente
de lazo y comparar el valor con el
indicador de posicion local en la

valvula u otro elemento de control
final. Transmita esa informacién al
operador para verificar

los hallazgos.

En el caso de un lazo de medi-
da, utilice la pinza amperimétrica
para medir la corriente de lazo
y luego hable con el operador
para comprobar si el valor que se
indica en el panel de control se
ajusta a la corriente de lazo real.
De esta manera, se realiza una
comprobacion rapida en la tarjeta
de E/S del PLC o DCS que maneja
ese lazo en particular. También
es posible utilizar el modo de
generacion/simulacion de mA del
medidor para enviar una sefial
conocida a la sala de control; como
se indico anteriormente, compare
el valor que lee el operador con la
corriente real en el lazo.

Algunos lazos tienen
fluctuaciones aleatorias o averias
intermitentes que no suelen
producirse cuando el técnico esta
observando. La solucién es utilizar
una pinza amperimétrica con una
salida de mA en escala. En este
modo, el medidor mide la corriente
en el lazo sin interrumpir el circuito
y produce una salida de mA idéntica
y aislada. Envie esa salida a un
multimetro digital con una funcién
de registro. Si permite que el
multimetro digital realice registros
en el tiempo, se grabara cualquier
anomalia.

Comprobaciones de campo
y puesta en marcha en la
planta

Para comenzar, utilice un medidor
de corriente de lazo de pinza, como
el Fluke 771, para comprobar si hay
corriente en cada lazo en cuestion
de segundos y sin desconectar
nada. Si un lazo no funciona,
también se puede utilizar una pinza
amperimétrica multifuncién para
realizar un diagndstico rapido. Si
no hay corriente en algunos lazos,
realice el proceso de resoluciéon de
problemas clasico: compruebe los
cables, la alimentacion eléctrica

y las tarjetas de E/S del sistema

de control (utilizando el medidor
para inyectar una seflal en la E/S)
y, luego, péngase en contacto con
el operador para preguntarle lo

que ve. Si el operador ve 1o mismo
que se envia, puede que le pase
algo al transmisor; ya sea al propio
transmisor o, si la instalacion es
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nueva, quiza sean los cables de
entrada del sensor al transmisor.

Comprobacion de las tarje-
tas de E/S del PLC y DCS

La pinza amperimétrica de procesos
de mA se puede utilizar como un
generador de seflales precisas para
comprobar el funcionamiento de

las tarjetas de entrada/salida en
controladores logicos programables
(PLC) y sistemas de control de
procesos distribuidos (DCS). Para
las tarjetas de entrada de 4-20 mA,
desconecte el lazo de procesos y
utilice el modo de generacion de
mA del medidor para suministrar
un valor de sefial conocido (4,0

mA para cero, 12 mA para el 50 %
[utilizando la funcion de paso del
25 % del medidor] y 20,0 mA para
el 100 %) y comparelo con el valor
que se muestra en la lectura del
operador.

Las tarjetas de entrada de
tension (1 Va5Vo0OVal0V)se
comprueban de una forma similar
mediante la funcién de generaciéon
de tension del medidor.

Comprobacion de un
posicionador de valvulas

Las pinzas amperimétricas de
miliamperios se pueden utilizar para
realizar comprobaciones de campo
periodicas de los posicionadores de
valvulas electronicos como parte de
los programas de mantenimiento
preventivo. De acuerdo con las
instrucciones especificas del
fabricante, realice comprobaciones
rapidas del funcionamiento
utilizando el Fluke 772/3 como
generador de seflales mientras
observa la posicion del vastago de la
valvula, los indicadores de posicion
mecanica o los indicadores de flujo
a medida que se realizan cambios
en la entrada.

Mitch Stewart, director del
servicio técnico de L2 Systems,
nos cuenta cémo utilizé la salida
de generacion de 4-20 mA de una
pinza amperimétrica de procesos
de mA para hacer funcionar una
valvula de control abierta y cerrada
cuando la salida del proceso del
PLC no funcionaba. “Desconectamos
la salida del PLC en la valvula de
control y conectamos el medidor a la
vélvula de control. Luego, la hicimos
funcionar abierta y cerrada para
comprobar si el I/P de la valvula
funcionaba correctamente”, explica.
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El método general consiste
en establecer el modo de
generacion/simulacion de
4-20 mA del medidor y conectarlo
a los terminales de entrada
del posicionador de valvulas.
Configure el medidor para que
tenga una salida de 4 mA y espere
a que el posicionador se fije; a
continuacion, cambie la corriente
en pequefios incrementos entre
4,0 mAy ~3,9 mA mientras toca el
vastago de la valvula con la mano
para comprobar si hay alguna
seflal de movimiento. Para ajustar
el movimiento cero entre estos
dos valores de corriente, utilice el
ajuste cero en el posicionador.

A continuacién, aumente y
reduzca la corriente de 4 mA a
~4,1 mA. Asegurese de que el
vastago de la valvula comienza a
moverse por encima del valor de
~4,1 mAy esté totalmente cerrado
a4 mA.

También se puede comprobar
la escala de una forma similar
estableciendo el medidor en
20mA, ~199 mAy ~20,1 mA,y
se puede comprobar la linealidad
utilizando la funcién de paso del
25 % del medidor.

Comprobacion de
aislantes de lazo

Para comprobar un aislante de
lazo, aplique una sefial de entrada
de mA al dispositivo y mida su
salida de 4-20 mA utilizando la
funcién de medicion de corriente
de pinza. Esta funcién de
generacion/medida simultanea de
dos canales del 773 también se
puede utilizar para valvulas que
informan de su posicién utilizando
4-20 mA.

Comprobacion de VFD

Los variadores de velocidad (VFD)
sirven para accionar motores y
ventiladores en aplicaciones de
procesos, ademas de en sistemas
transportadores y maquinas
herramienta. Las entradas de
control suelen ser tensién (1 Va5
Vo OVa 10V) o corriente (4 mA a
20 mA). Una pinza amperimétrica
de procesos de mA puede
suministrar una sefial para simular
una entrada normal mientras el
técnico observa el resultado.

Calibracion rapida

Aunque no se consideran
calibradores de lazo, las pinzas
amperimétricas de procesos

de mA de hoy en dia ofrecen

una precisiéon del 0,2 %y se
pueden utilizar para realizar
comprobaciones rapidas de
calibracion reduciendo el nimero
de instrumentos necesarios.

Por ejemplo, para comprobar un
transmisor de procesos en el banco
de trabajo, normalmente hace
falta (aparte de una bomba y un
patron de presién independiente),
una alimentacion eléctrica de
lazo y un instrumento para leer la
salida de 4-20 mA del transmisor.
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Sin embargo, con las pinzas
amperimétricas de procesos de mA
de hoy en dia, es posible accionar
el transmisor y leer la salida. “Esta
cosa tan pequefia”, afirma Paul
Jusak, ingeniero de mantenimiento
de Puget Sound Energy, “permite
realizar esa funcion sin tener que
utilizar otra alimentacién eléctrica”.

Las pinzas amperimétricas de
procesos de mA de hoy en dia
pueden ahorrar mucho tiempo a
los técnicos de instrumentacion

y automatizacion en los procesos
de solucion de problemas, ya

que realizan la funcion de varios
instrumentos diferentes. Ya no es
necesario que el técnico malgaste
15 minutos en volver al taller por
un instrumento, porque el Unico
instrumento que lleva con él
puede realizar todas las funciones
que necesita. Ademads, aflade
Jusak, “en lugar de llevar dos
herramientas en la bolsa, ahora
s6lo hay que llevar una que realiza
todas las calibraciones de lazo de
4-20 mAy el proceso de solucion
de problemas. Para mi, eso es
comodisimo”.
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