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Attention
L’appareil ne peut être monté et mis en service que par du personnel spécia-
lisé. Il est impératif d’apporter une attention particulière au stockage et au
transport.
Des précautions sont à prendre pour éviter que l’air d’alimentation, la pres-
sion de commande et une mauvaise manipulation des éléments mobiles
n’endommagent l’appareil.
Si, par suite d’une trop forte pression d’alimentation dans le servomoteur
pneumatique, il se produit des réactions indésirables, il est nécessaire de li-
miter la pression en utilisant un poste de réduction d’air comprimé.
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Tableau 1 - Caractéristiques techniques - Toutes les pressions sont en bars rel.
Grandeur réglée (plage de course)
en mm

7,5 à 60
90 avec extension

Grandeur directrice

Cascade 0 à 50 %
ou 50 à 100 %
Echelle (course max. 50 mm)

4 à 20 mA
0 à 20 mA Résistance interne Ri pour 20 °C env. 200 Ω

1 à 5 mA Résistance interne Ri pour 20 °C env. 880 Ω

Pour la protection EEx ia IIC, voir les données
du certificat de conformité page 14

Ressort de mesure A déterminer selon le tableau 2

Alimentation 1,4 à 6 bars  ou 20 à 90 psi

Pression de sortie (pst) Max. 0 à 6 bars ou 0 à 90 psi

Caractéristique Linéaire, écart de la caractéristique au point fixe réglé à < 1,5 %

Hystérésis < 0,5 %

Sensibilité < 0,1 %

Sens d’action Réversible

Gain proportionnel Xp pour alim. 1,4 bar 1 à 3 % pour ressorts 1 et 2, 1 à 1,5 % pour ressort 3

Pour alim. 1,4 bar Pour alim. 6 bars

Consommation à l’état d’équilibre, Xp=1% 0,19 mn
3/h 0,5 mn

3/h

Débit d’air 3 mn
3/h 8,5 mn

3/h

Température ambiante adm. −20 °C à + 70 °C1)

Influence (Xp = 1 %) Température  < 0,03 %/°C Alimentation  < 0,3 %/0,1 bar

Influence des vibrations < 2 % entre 10 et 150 Hz et 1,5 g

Modification de position à 180° < 3,5 %

Protection IP 54 (exécution spéciale IP 65)

Poids Env. 1,2 kg

Matériaux Boîtier : fonte d’aluminium chromatée et revêtue époxy
Pièces externes : acier inoxydable

1) Pour les exécutions Ex, voir le certificat PTB

Exécutions

Type              4763 - X 0 1 X 0 0 X X X X 0
Protection Ex sans 0

EEx ia IIC T6 1
Ex ia FM/CSA 3

Ressort de mesure 1 1
2 2
3 3

Raccords pneumatiques G 1/4 1
NPT 1/4 3

Passages de câble PG 13,5 bleu 1
PG 13,5 noir 2
Connecteur Harting 5

Grandeur directrice 4 à 20 mA 1 1
0 à 20 mA 2 2
1 à 5 mA 2 3
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1. Conception et fonctionnement
Le positionneur électropneumatique déter-
mine une position bien précise de la vanne
(grandeur réglée) par rapport au signal de
commande électrique (grandeur directrice).
L’appareil compare le signal provenant d’un
dispositif de réglage électrique avec la course
de la vanne de réglage et émet comme gran-
deur de sortie une pression d’air.
Il se compose d’un convertisseur électropneu-
matique (21) et d’une partie pneumatique
avec levier (1), axe (1.1) et ressort de mesure
(6), ainsi que d’un système pneumatique
buse-palette-amplificateur.
Le signal courant continu, par exemple 4 à
20 mA, provenant d’un dispositif de réglage
ou de commande électrique, est transmis au
convertisseur électropneumatique i/p. Il est
ensuite transformé en un signal de pression
proportionnel pe.
Des variations du courant d’entrée modifient
également proportionnellement la pression
de commande pe amenée au système pneu-
matique.

La pression pe produit sur la membrane de
mesure (8) une force qui est comparée avec
celle du ressort de mesure (6). Le déplace-
ment de la membrane de mesure (8) est
transmis à la palette (10.2) et à la buse (10.1)
par l’intermédiaire du poussoir (9.1). Des va-
riations du signal de pression pe ou de la po-
sition de vanne entraînent une modification
de pression en amont et en aval de l’amplifi-
cateur (12). La pression de sortie pst prove-
nant de l’amplificateur (12) positionne la tige
de clapet en fonction de la grandeur direc-
trice.
Les restrictions réglables Xp (13) et de débit
(14) servent au réglage optimum des boucles
de positionnement.
Le choix du ressort de mesure (6) interchan-
geable dépend de la course nominale de la
vanne et de la plage de la grandeur direc-
trice.

Fig. 2 ⋅ Positioneur ouvert
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6.1 Butée
7 Vis de fixation
8 Membrane de mesure
9 Assiette de membrane
9.1 Poussoir
10 Bloc buse-palette
10.1 Buse
10.2 Palette

1. Levier de course de vanne
1.1 Axe
2 Palpeur
2.1 Ecrou
3 Entretoise
4 Vis de réglage du zéro
5 Vis de fixation
6 Ressort de mesure

11 Plaquette d’obturation
12 Amplificateur
13 Restriction Xp
14 Restriction de débit Q
15 Logement de la vis de fixation
20 Plaque de montage sur tige de

clapet ou de servomoteur
21 Convertisseur i/p

Fig. 3 ⋅ Schéma de principe du positionneur

Output

Supply

21

Course

Fig. 2.1 ⋅ Position du bloc buse-palette pour
un sens d’action inverse <>
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2. Montage du positionneur
Pour le montage du positionneur, il est prévu
d’utiliser sur les vannes à arcade moulée le
jeu de pièces de montage réf. n° 1400-5745,
et sur les vannes à colonnes les jeux de pièces
de montage réf. n° 1400-5745 et 1400-
5342.
Afin de déterminer le sens de montage du po-
sitionneur, il est nécessaire de choisir aupara-
vant le servomoteur, son sens d’action et le
sens de la grandeur directrice, ainsi que
l’emplacement à gauche ou à droite de la
vanne.
Bien respecter les schémas de montage des
fig. 7 à 10 (§ 4.1).

2.1 Montage sur vanne à arcade moulée
(fig. 4)
Fixer la plaque (20) à l’aide des vis (21) sur
l’accouplement (22). Dévisser le couvercle du
positionneur et fixer l’appareil sur l’arcade
de la vanne à l’aide de la vis de fixation (15).
Le palpeur (2) doit venir s’appuyer sur une

arête de la plaque (20) et s’y maintenir par
effet de ressort.

2.2 Montage sur vanne à colonnes (fig. 5)
Visser la plaque (20) (trous extrêmes) à l’aide
des vis (21) sur l’indicateur de course (24) de
la tige de clapet (23).
Placer sur la colonne (27) le support (28) et la
mâchoire (26). Visser légèrement. Mettre en
place le positionneur en le fixant par la vis
(15). Positionner alors le support (28) de telle
sorte qu’à mi-course la plaque (20) et le le-
vier du positionneur (1) soient parallèles. Blo-
quer alors la vis de la mâchoire. Le palpeur
(2) doit venir s’appuyer sur une arête de la
plaque (20) et s’y maintenir par effet de res-
sort.

2.3 Couvercle du boîtier
Après montage du positionneur sur la vanne,
vérifier que le bouchon de purge se trouve
bien en bas du positionneur.

Fig. 5 ⋅ Montage sur vanne à colonnesFig. 4 ⋅ Montage sur vanne à arcade (par
ex. série 240)

22 Accouplement
23 Tige de clapet
24 Indicateur de course
26 Mâchoire
27 Colonne
28 Support

1 Levier
2 Palpeur
2.1 Ecrou
15 Vis de fixation
20 Plaque de montage
21 Vis
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3. Raccordements
3.1 Raccordement électrique

Pour le raccordement électrique, il
est nécessaire de respecter les pre-
scriptions relatives aux installations
électriques dans le pays d’installa-
tion.
Pour les appareils devant fonction-
ner en zones explosibles, il est né-
cessaire de respecter les recomman-
dations décrites dans la norme EN
60079-14:1997.
Les circuits "sécurité intrinsèque"
doivent être déterminés selon les in-
dications du certificat de conformité.
Les fils électriques pour la grandeur
directrice sont raccordés par l’inter-
médiaire d’un presse-étoupe PG aux
bornes 11 et 12. La prise de terre se
trouve à l’extérieur ou à l’intérieur
du boîtier.
Un mauvais branchement pourrait
détruire les dispositifs de protection
et entraîner des risques d’explosion
dans l’installation.

Les accessoires suivants peuvent être com-
mandés:
Passage de câble PG 13,5
noir réf. n° 1400-6781
bleu réf. n° 1400-6782
Adaptateur PG 13,5 sur 1/2" NPT
métallique réf. n° 1400-7109
bleu (peinture) réf. n° 1400-7110

3.2 Raccordement pneumatique
Les raccords pneumatiques sont des per-
çages 1/4 NPT ou ISO 228/1-G 1/4 utilisés
généralement pour les tubes métalliques, en
cuivre ou matière plastique. L’air d’alimenta-
tion doit être sec, propre, déshuilé et dégrais-
sé. Les prescriptions d’entretien des postes de
préparation d’air doivent être absolument
respectées. Avant le branchement, les
conduites d’air doivent être nettoyées soi-
gneusement.
La pression de commande (sortie) s’exerce
sur la coquille supérieure ou inférieure du
servomoteur (voir fig. 7 à 10).
Important :
La pression d’alimentation doit être d’environ
0,4 bar au-dessus de la valeur finale de la
plage de pression nominale du servomoteur
(voir plaque signalétique).

4. Utilisation - Réglages 
4.1 Position de montage du positionneur en
fonction du type de servomoteur
Les fig. 7 à 10 donnent les différentes exécu-
tions de servomoteurs et indiquent le sens
d’action, la grandeur directrice et la position
de montage.
Toute transformation ultérieure, par exemple
la réversibilité du sens d’action de la boucle
de positionnement ou la modification du ser-
vomoteur "Tige sort par ressorts" en "Tige en-
tre par ressorts" ou vice-versa exige une mo-
dification de la position de montage du posi-
tionneur.

4.1.1 Détermination et modification du sens
d’action (fig. 7 à 10 et fig. 11)
Pour un signal d’entrée croissant (grandeur
directrice), la pression de sortie pst peut aug-
menter (sens d’action direct <<) ou diminuer
(sens d’action inverse <>).
De même, lorsque le signal d’entrée diminue,
la pression de sortie pst peut diminuer (sens
d’action direct <<) ou augmenter (sens d’ac-
tion inverse <<).

!

Fig. 6 ⋅ Branchements électriques

Entrée
Signal de commande

4(0) à 20 mA
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Le bloc buse-palette (10.2) comporte les indi-
cations <> (inverse) ou << (direct). Selon sa
position, l’une des deux indications restant vi-
sible donne le sens d’action réglé.
Si le sens d’action souhaité (fig. 7 à 10) ne
correspond pas à celui indiqué ou s’il doit
être modifié, procéder comme suit :
Défaire les deux vis de la plaquette d’obtura-
tion en maintenant le bloc buse-palette (10).
Retirer l’ensemble.
Tourner le bloc buse-palette de 180° et fixer à
nouveau la plaquette d’obturation.

Vérifier que la position du bloc buse-palette
par rapport au poussoir (9.1) est conforme à
la fig. 11. 
Si le sens d’action est à modifier lorsque le
montage est terminé, le positionneur doit être
fixé de l’autre côté de la vanne. Bien respec-
ter la position du levier (1) par rapport à la
plaque (20) (au-dessus ou au-dessous du
poussoir). Voir fig. 7 à 10.

Servomoteur "Tige sort par ressorts" TS

Servomoteur "Tige entre par ressorts" TE

Fig. 8 ⋅ Sens d’action <>, montage à droite

Bloc buse-palette

Ressort de mesure
Plaque d’obturation

PalettePoussoir Repère

1

Sens d’action croissant/décroissant inverse <>,
palette au-dessus du poussoir

Fig. 9 ⋅ Sens d’action <<, montage à droite Fig. 10 ⋅ Sens d’action <>, montage à gauche

Sens d’action croissant/croissant direct <<,
palette au-dessous du poussoir

Fig. 7 ⋅ Sens d’action <<, montage à gauche

Fig. 11 ⋅ Position du bloc buse-palette
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4.2 Début d’action et grandeur directrice
Le levier et le ressort de mesure du position-
neur correspondent à la course nominale de
la vanne ainsi qu’à la grandeur directrice (si-
gnal d’entrée) mentionnées dans le tableau
ci-dessous.
Normalement, l’échelle de grandeur direc-
trice est de 100 % = 16 mA. Une échelle ré-
duite de 50 % = 8 mA, par exemple, est re-
quise seulement pour le fonctionnement en
cascade (fig. 13). La modification de l’échelle
peut être effectuée par un échange ultérieur
du ressort de mesure (voir § 4.5).
Si les réglages sont effectués sur le position-
neur, la course doit être adaptée à la gran-
deur directrice et vice-versa. Pour une échelle
de grandeur directrice de par exemple 4 à
20 mA, la course doit également être de

0...100 %. Le début d’action correspond 
alors à 4 mA et la valeur finale à 20 mA.
Pour un fonctionnement en cascade, le signal
du régulateur pilote deux vannes de réglage
ayant chacune la moitié du signal d’entrée
pour leur course complète (exemple : la pre-
mière vanne est réglée sur 4 à 12 mA et la
deuxième sur 12 à 20 mA). Pour éviter le
chevauchement, il est nécessaire de prendre
en considération la zone neutre de ± 0,5 mA
selon la fig. 13.
Le début d’action (point zéro) se règle par la
vis (4) et l’étendue d’échelle de la grandeur
directrice, soit la valeur finale, par le palpeur
(2). Pour le réglage, insérer un milliampère-
mètre dans le circuit et brancher l’alimenta-
tion en air (supply 9).

Ouv.

Course

Ferm.

Grandeur directrice
Signal d’entrée

Ouv.

Course

Ferm.

Zone neutre

Vanne 1Vanne 2

Tableau 2
Course nominale

mm
Course min./max.

mm
Grandeur directrice

(Signal d’entrée)
Ressort de mesure

Courses standards pour vannes SAMSON avec levier I (longueur 40 à 127 mm)

15 7,5 à 15 100 %
50 %

1
2

30 14 à 32 100 %
50 %

2
3

60 30 à 70 100 % 3

Autres plages de course avec levier l et extension (longueur 40 à 200 mm)

20 7,5 à 26 100 %
50 %

1
2

40 14 à 50 100 %
50 %

2
3

> 60 30 à 90 100 % 3

Fig. 13 ⋅ Fonctionnement en cascade de
                  deux vannes de réglageFig. 12 ⋅ Fonctionnement normal

20 mA4 20 mA124
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4.3 Réglages sur la vanne
4.3.1 Réglage de la bande proportionnelle
Xp et du débit d’air (restriction Q)
En premier lieu, régler la grandeur directrice
en entrée sur 50 % de l’échelle, puis tourner
la vis de réglage du point zéro (4) jusqu’à ce
que la course de vanne soit sur 50 %.
La restriction Xp se règle en fonction de la
pression d’alimentation selon la fig. 14. La
restriction Xp est normalement réglée pour
Xp = 3 %.
Régler la restriction de débit Q à une valeur
moyenne et pour les gros servomoteurs, l’ou-
vrir complètement.
Vérifier le bon comportement de la vanne
(tendance au pompage et vitesse de réglage)
en appuyant le ressort de mesure (6) pendant
un court instant contre la butée.
Si la vanne continue à pomper, réduire le dé-
bit d’air du positionneur à l’aide de la restric-
tion de débit Q jusqu’à l’obtention du com-
portement favorable de la vanne. Si néces-
saire, régler la restriction Xp.
Important :
La restriction Xp doit toujours être réglée 
avant le début d’action. Sinon, un décalage
du point zéro se produit.
Ce décalage peut toutefois avoir lieu s’il y a
modification de la pression d’alimentation.
Le cas échéant, contrôler et, si nécessaire, 
ajuster le point zéro sur l’installation en fonc-
tionnement.

4.3.2 Réglage du début d’action et de la va-
leur finale sur un servomoteur :
"Tige sort par ressorts"
Important : 
Pour que la force de fermeture totale agisse
sur la vanne, la chambre de membrane doit
être complètement purgée.
Pour un sens d’action direct <<, il est néces-
saire de régler le début d’action à env. 4,5
mA et pour un sens d’action inverse <> à env.
19,5 mA.
Ceci s’applique surtout aux régulateurs dont
le signal de sortie est limité à 4...20 mA.
Début d’action (point zéro) par ex. 4 mA
Tourner la vis (4) jusqu’à ce que la tige de cla-
pet commence à se déplacer (surveiller la tige
de clapet et l’indicateur de course). Diminuer
la pression d’entrée et l’augmenter lente-
ment. La tige de clapet doit commencer à se
déplacer pour 4,5 mA. Eventuellement corri-
ger.
Valeur finale (plage) par ex. 20 mA
Lorsque le début d’action est réglé, augmen-
ter la pression d’entrée. Pour une valeur fi-
nale de 20 mA, la tige de clapet doit s’arrêter
après avoir parcouru 100 % de la course
(contrôler l’indicateur de course de la vanne).
Si la valeur finale ne concorde pas, le pal-
peur (2) doit être déplacé : 
→ vers l’extrémité du levier pour une course
plus longue
→ vers l’axe pour une course plus courte
Après correction, diminuer la pression d’en-
trée et la remonter lentement. Vérifier pre-
mièrement le début d’action, puis la valeur fi-
nale, et corriger jusqu’à ce que les deux va-
leurs soient correctes.

Fig. 14 ⋅ Réglage de Xp

Zul. Supply  Alim.

10



4.3.3 Réglage du début d’action et de la va-
leur finale sur un servomoteur :
"Tige entre par ressorts TE"
Important : Sur un servomoteur TE pour une
valeur finale de grandeur directrice (20 mA)
et un sens d’action <<, ainsi que pour une va-
leur finale de 4 mA et un sens d’action <>,
admettre une pression d’alimentation suffi-
samment importante pour que la vanne de
réglage soit complètement fermée. (La pres-
sion de commande nécessaire est indiquée
sur l’étiquette du positionneur).
La pression de commande nécessaire est
calculée comme suit :

press. de cde
nécessaire (bars) =  

d2 ⋅ π ⋅ ∆p
4 ⋅ A

 + Fbe + 0,4

d    = diamètre du siège (cm)
∆p = pression différentielle p1 − p2 (bars)
A   = surface du servomoteur (cm2)
F
be = valeur finale de la plage des ressorts du

servomoteur (bars)
En l’absence de toute indication, calculer
comme suit : 
pression de commande nécessaire = valeur
finale de la plage des ressorts + 1 bar.
Début d’action par ex. 20 mA
A l’aide du milliampèremètre, régler le signal
d’entrée sur 20 mA. Tourner la vis du point
zéro (4) jusqu’à ce que la tige de clapet com-
mence à se déplacer. 
Augmenter le signal d’entrée et le remettre
lentement sur 20 mA. La tige de clapet doit
commencer à se déplacer pour exactement
20 mA. 

Corriger l’écart sur la vis du point zéro (4) en
la tournant vers la gauche pour un déplace-
ment plus rapide et vers la droite pour un dé-
placement plus lent.
Valeur finale (plage) par ex. 4 mA
Après le réglage du début d’action, régler le
signal d’entrée sur 4 mA à l’aide du milliam-
pèremètre. Pour une valeur finale d’exacte-
ment 4 mA, la tige de clapet doit s’arrêter ap-
rès avoir parcouru 100 % de sa course
(contrôler sur l’indicateur de course de la
vanne). 
Si ce n’est pas le cas, corriger en déplaçant le
palpeur (2).
Après correction, régler à nouveau sur 20
mA. 
Tourner la vis du point zéro (4) jusqu’à ce que
le manomètre de contrôle indique la pression
de commande nécessaire. Recommencer l’o-
pération jusqu’à obtention des valeurs cor-
rectes.

4.4 Echange du ressort de mesure (fig. 3)
Si la plage de réglage doit être modifiée ou
transformée pour fonctionnement en cas-
cade, procéder comme suit pour échanger le
ressort :
Défaire premièrement la vis (7) sur le ressort,
puis la vis 6 pans creux (5) et retirer l’axe
avec le levier.
Changer le ressort. Replacer le levier avec
l’axe à travers l’entretoise (3), le boîtier et la
butée (6.1). Fixer le ressort avec la vis (7). 
Tourner l’axe et la butée de telle sorte que la
vis (5) s’appuie bien sur le méplat de l’axe.
Serrer la vis (5). Entre le levier (1) et l’entre-
toise (3) ainsi qu’entre le ressort de mesure
(6) et le boîtier, le jeu doit être d’environ
0,05...0,15 mm.
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5. Transformation du positionneur électro-
pneumatique en positionneur pneumatique 
Le positionneur électropneumatique peut être
modifié en positionneur pneumatique type
4765 par l’utilisation d’un kit de transforma-
tion.
Pour le positionneur transformé en type
4765, consulter la notice de montage EB
8359-1 FR (concernant le type 4765).
Kits de transformation nécessaires : 
 - kit réf. n° 1.400-6724 pour raccords G
 - kit réf. n° 1400-6725 pour raccords NPT
Défaire les vis de fixation et retirer du boîtier
le convertisseur i/p avec le circuit imprimé.
Dévisser le passage de câble (1). Visser fer-
mement le raccord pneumatique (4) du kit de
transformation sur le boîtier après avoir en-
gagé le tube de liaison (5).
Placer le joint double (7) sur la plaque de
connexion pneumatique et visser cette der-
nière sur le boîtier. 
Introduire l’extrémité du tube de liaison (5)
sur la plaque de connexion pneumatique.

Fig. 15 ⋅ Transformation du positionneur type 4763 en positionneur type 4765

1 Passage de câble
2 Circuit imprimé
3 Convertisseur i/p
4 Raccord pneumatique

5 Tube de liaison du signal de
commande

6 Connexion pneumatique
7 Joint double

Type 4763 Type 4765
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7. Cotes en mm

6. Accessoires, pièces de montage

N° de référence

Ressort de mesure 1
Ressort de mesure 2
Ressort de mesure 3
Levier l
Extension de levier
Deux manomètres entrée/sortie + écrou de blocage
Deux manomètres entrée/sortie + écrou de blocage (exéc. exempte de
cuivre)

1190-0736
1190-0737
1190-0738
1690-6469
1400-6716
1400-6718
1400-6719

Jeu de pièces de montage (selon NAMUR) sur vannes à arcade moulée
Jeux de pièces de montage (selon NAMUR) sur vannes à colonnes ∅18 à
35 mm

1400-5745
1400-5745 et
1400-5342

Diverses pièces de rechange avec joints et membranes 1400-6792

Kit de transformation en protection IP 65
(Détails, voir notice Samsomatic Z 900-7 F)

1790-7408

157

114.5

27
.7

131.5

Taraudage G 1/8 dans le cas de boîtier avec raccord G
ou NPT 1/8 dans le cas de boîtier avec raccord NPT

Longueur de levier I utilisable :
40 à 127 mm 
(40 à 200 mm avec extension de levier).
Raccords pneumatiques : ISO-228/1-G1/4 ou 1/4-18 NPT 
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8. Certificat de conformité PTB pour le positionneur type 4763-11)

1) Homologation SEV n° 93.100906.03
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SAMSON REGULATION S.A.
1, rue Jean Corona ⋅ BP 140
F-69512 VAULX EN VELIN CEDEX
Tél. +33 (0)4 72 04 75 00
Fax +33 (0)4 72 04 75 75
Internet : http://www.samson.fr

Succursales à :
Paris (Rueil-Malmaison) ⋅ Marseille (La Penne sur Huveaune)
Strasbourg (Ostwald) ⋅ Nantes (St Herblain)
Bordeaux (Mérignac) ⋅ Lille ⋅ Caen
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Consignes de sécurité pour le montage de 
positionneurs avec homologations ATEX

Consignes de sécurité selon le paragraphe 30 de la norme EN 60079-0:2009

1 Consignes de sécurité importantes
L'appareil doit être monté et mis en service unique-
ment par du personnel compétent et familiarisé avec 
le montage, la mise en service et le fonctionnement de 
l'appareil. Le terme "personnel compétent" désigne les 
personnes qui, en raison de leur formation technique, 
de leur expérience et de leur connaissance des normes 
en vigueur pour les travaux qui leur sont confiés, sont 
à même d'évaluer le travail qu'elles doivent effectuer 
et de repérer les dangers éventuels.

Pour les appareils exécution antidéflagration, les per-
sonnes doivent avoir reçu une formation ou des ins-
tructions spécifiques ou être habilitées à travailler avec 
des appareils antidéflagration sur des installations en 
zones dangereuses explosibles.

Des mesures appropriées doivent être prises pour évi-
ter les risques provenant du fluide process, de la pres-
sion de commande et des pièces en mouvement.

Si le niveau élevé de la pression d'alimentation pro-
voque des déplacements ou des forces inadmissibles 
dans le servomoteur pneumatique, la pression d'ali-
mentation doit être limitée à l'aide d'un détendeur 
pneumatique approprié.

Il est impératif d'apporter une attention particulière au 
stockage, au transport, ainsi qu'au montage et à la 
mise en service du positionneur.

2 Raccordements électriques
Pour les installations électriques, veillez à respecter les 
règlementations électrotechniques et les prescriptions 
relatives à la prévention des accidents du pays où le 
produit est utilisé.

Les normes suivantes s'appliquent pour le mon-
tage et l'installation dans des zones explosibles: 
EN  6007914:2008 VDE 01651Atmosphères explo-
sibles – Conception, sélection et construction des ins-
tallations électriques.

ATTENTION! 
Respecter impérativement l'assignation des bornes. 

Une inversion des raccordements électriques peut 
rendre la protection contre l'explosion inefficace.

Les vis vernies dans ou sur l'appareil ne doivent pas 
être retirées.

Les valeurs maximum admissibles de la déclaration CE 
de conformité s'appliquent pour l'interconnexion des 
appareils électriques à sécurité intrinsèque (Ui ou Uo, li 
ou Io, Pi ou Po, Ci ou Co et Li ou Lo)�

3 Choix des câbles et fils
Pour l'installation des circuits électriques à sécurité 
intrinsèque, veillez à respecter le paragraphe 12 de la 
EN 6007914:2008 VDE 01651.

le paragraphe 12.2.2.7 s'applique pour la pose de 
câbles multifilaires avec au moins un circuit électrique 
à sécurité intrinsèque. L'épaisseur radiale de l'isolation 
d'un fil pour les matières isolantes communément utili-
sées, comme par exemple le polyéthylène, ne doit pas 
être inférieure à 0,2 mm. Le diamètre d'un fil simple 
d'un conducteur à faible diamètre ne doit pas être 
inférieur à 0,1 mm. Protéger les extrémités du conduc-
teur, par exemple avec des cosses à sertir.Lorsque deux 
câbles ou fils séparés sont utilisés pour le raccorde-
ment, un passage de câble supplémentaire peut être 
installé. Les entrées de câbles non utilisées doivent être 
obturées par des bouchons borgnes.

Les appareils utilisés dans des températures ambiantes 
en dessous de –20°C doivent être équipés de presse
étoupes électriques métalliques.

4 Equipement pour les zones 2/zones 22
Pour les équipements qui fonctionnent selon le type de 
protection Ex nA II (équipement ne provoquant pas 
d'étincelles) selon EN 6007915:2003, les circuits 
électriques ne peuvent être branchés, débranchés ou 
commutés que lors de la mise sous tension de l'instal-
lation, lors de la maintenance ou lors de la réparation. 
Les équipements reliés à des circuits électriques limités 
en énergie du type de protection Ex nL (équipement 
limité en énergie) selon EN 6007915:2003 peuvent 
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être commutés dans des conditions de fonctionnement 
normales

Les valeurs max.admissibles indiquées dans la décla-
ration de conformité ou ses compléments s'appliquent 
lors de l'interconnexion d'équipement avec des circuits 
limités en énergie du type de protection Ex nL IIC.

5 Maintenance des appareils Ex
Si une partie de l'appareil dont dépend la protection 
contre l'explosion doit être réparée,l'appareil ne doit 
pas être remis en service avant qu'un responsable 
qualifié n'ait vérifié l'appareil selon les exigences de 
la protection contre l'explosion,et qu'il n'ait établi une 
attestation ou apposé son tampon de contrôle sur l'ap-
pareil. Le contrôle par un inspecteur qualifié n'est pas 
nécessaire, si le constructeur effectue une procédure de 
test complet sur l'appareil avant de le remettre en ser-
vice. La procédure de test complet réalisée avec succès 
doit être confirmée par l'apposition d'un tampon de 
contrôle sur l'appareil. L'échange de composants Ex 
doit s'effectuer uniquement avec les composants testés 
du constructeur.

Les appareils qui ont déjà été utilisés en dehors de 
zones dangereuses explosibles et qui devront être ulté-
rieurement utilisés dans des zones dangereuses explo-
sibles doivent être en conformité avec les dispositions 
prévues pour les appareils en maintenance. Avant leur 
utilisation dans les zones dangereuses explosibles, 
les appareils doivent être soumis à des tests selon les 
conditions applicables pour la "maintenance d'appa-
reils Ex".

 Remarques sur la maintenance, le calibrage et 
les travaux sur l'appareil 

L'interconnexion avec des circuits électriques à sécurité 
intrinsèque pour le contrôle, le calibrage et le réglage 
à l'intérieur ou à l'extérieur des zones explosibles doit 
être effectué uniquement avec des émetteurs de cou-
rant ou de tension et des instruments de mesure à sé-
curité intrinsèque, afin d'éviter tout dommage sur des 
composants relatifs à la protection contre l'explosion.

Respecter les valeurs max. admissibles indiquées sur 
les certificats des circuits électriques à sécurité intrin-
sèque.
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