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0 ISO 

Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de 
I’ISO). L’élaboration des Normes internationales est en général confiee aux 
comités techniques de I’ISO. Chaque comité membre intéresse par une 
étude a le droit de faire partie du comité technique créé a cet effet. Les or- 
ganisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, 
en liaison avec I’ISO participent également aux travaux. L’ISO collabore 
etroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEI) en 
ce qui concerne la normalisation électrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adoptes par les comités techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert l’approbation de 75 % au moins des comi- 
tes membres votants. 

La Norme internationale ISO 7507-2 a été Alaborée par le comité technique 
ISO/lC 28, Produits pétroliers et lubrifiants, sous-comite SC 3, Mesurage 
statique du pétrole. 

L’ISO 7507 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre géné- 
ral Pétrole et produits pétroliers liquides - Jaugeage des réservoirs cylin- 
driques verticaux: 

- Partie 7: M&hode par ceinturage 

- Partie 2: M&hode par ligne de r6f6rence optique 

- Partie 3: M6 thode par triangulation optique 

- Partie 4: M&hode par mesurage électro-optique interne de la distance 

- Partie 5: Méthode par mesurage électro-optique externe de la distance 

Au moment de la publication de la présente partie de I’ISO 7507, la partie 5 
était en cours de préparation. 

Les annexes A et B font partie intégrante de la présente partie de 
I’ISO 7507. 

. . . 
III 
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ISO 7507-2: 1993( FI 0 ISO 

Introduction 

La présente méthode décrit le jaugeage des réservoirs cylindriques verti- 
caux a partir du mesurage par ceinturage d’une circonférence de réfé- 
rence. Les autres circonférences sont ensuite déterminées, a différentes 
hauteurs, par mesurage du décalage, suivant des rayons, par rapport à des 
lignes verticales optiques de référence. Ces circonférences sont corrigées 
pour donner les circonférences intérieures vraies. 

La présente méthode est une alternative aux autres méthodes telles que 
les méthodes par ceinturage (ISO 7507-I) ou par triangulation optique 
(ISO 7507-3). 
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NORME INTERNATIONALE o ISO ISO 7507=2:1993(F) 

Pétrole et produits pétroliers liquides - Jaugeage des 
réservoirs cylindriques verticaux - 

Partie 2: 
Méthode par ligne de référence optique 

1 Domaine d’application 

1.1 La présente partie de I’ISO 7507 prescrit une 
méthode pour le jaugeage des réservoirs cylindriques 
pratiquement verticaux d’un diamètre supérieur à 
8 m. 

Elie décrit une méthode pour déterminer les volumes 
contenus dans un réservoir en fonction des hauteurs 
de liquide mesurées. 

Les mesurages optiques (décalages) requis pour dé- 
terminer les circonférences peuvent être effectués a 
l’intérieur ou a l’extérieur. 

1.2 La présente méthode ne s’applique pas aux ré- 
servoirs anormalement déformés, par exemple bos- 
selés ou non circulaires. 

1.3 La présente méthode convient également aux 
réservoirs dont l’inclinaison par rapport à la verticale 
n’est pas supérieure a 3 %, à condition qu’une correc- 
tion soit apportée aux calculs pour tenir compte de 
l’inclinaison mesurée, comme décrit dans I’ISO 7507-l. 

2 Références normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions 
qui, par suite de la référence qui en est faite, consti- 
tuent des dispositions valables pour la présente partie 
de I’ISO 7507. Au moment de la publication, les édi- 
tions indiquées étaient en vigueur. Toute norme est 
sujette a révision et les parties prenantes des accords 
fondés sur la présente partie de I’ISO 7507 sont invi- 
tées a rechercher la possibilité d’appliquer les éditions 
les plus récentes des normes indiquées ci-après. Les 
membres de la CEI et de I’ISO possèdent le registre 
des Normes internationales en vigueur à un moment 
donné. 

ISO 91-I :1992, Tables de mesure du pétrole - Par- 
tie 1: Tables basees sur les températures de réf& 
rente de 15 “C et 60 OF. 

ISO 7507-l :1993, Pétroles et produits pétroliers liqui- 
des - Jaugeage des réservoirs cylindriques verticaux 
- Partie 1: Méthode par cein turage. 

3 Définitions 

Pour les besoins de la présente partie de I’ISO 7507, 
les definitions donnees dans I’ISO 7507-l s’appliquent. 

4 Précautions 

Les précautions générales et les précautions de sé- 
curité spécifiées dans I’ISO 7507-l doivent être appli- 
quées à la présente partie de I’ISO 7507. 

5 Équipement 

5.1 Équipement pour le ceinturage, listé de 5.1 .l à 
5.1.5 ci-dessous et spécifié dans l’annexe B. 

5.1.1 Rubans de ceinturage. 

5.1.2 Dynamomètre. 

5.1.3 Cadre pour mesure de recouvrements. 

5.1.4 Étau Littlejohn. 

5.1.5 Ruban de jauge et lest gradué. 

5.2 Thermomètre. 

5.3 Équipement pour le jaugeage du volume des 
fonds des réservoirs, comme spécifié dans I’an- 
nexe A. 

5.4 Dispositif pour le mesurage par ligne de réfé- 
rence optique, tel qu’un plomb optique, un niveau ou 
une théodolite de précision équipé d’un prisme penta- 
gonal. 
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ISO 7507-2: 1993(F) 
. 

0 ISO 

NOTE 1 II s’agit d’instruments optiques pourvus d’un 
moyen de fixation a trépied, d’un support magnétique ou 
d’autres moyens d’appui stable. 

Cet instrument, lorsqu’il est monte sur son support et 
calé à l’horizontale en utilisant les bulles de niveaux ou 
automatiquement s’il est équipé d’un dispositif de 
calage automatique, doit être capable de donner une 
ligne verticale de visée. 

NOTE 2 II convient que cet instrument ait de préférence 
une faible longueur focale, de telle façon que lorsqu’il est 
mis en station a sa hauteur habituelle d’utilisation, il puisse 
être focalise sur l’échelle graduée, au niveau du ruban de 
ceinturage. 

Cet instrument doit avoir une résolution d’au moins 
1:20 000 et être équipé d’un télescope a grossisse- 
ment d’au moins 20. L’adaptateur à prisme pentago- 
nal utilise avec le niveau ou le théodolite ne doit pas 
introduire d’erreurs de collimation. 

NOTE 3 On peut équiper les plombs optiques d’un sys- 
terne optique unique, c’est-a-dire, un plomb zénithal, d’un 
système optique double ou d’un système optique unique 
superpose donnant une ligne de visée ascendante et une 
descendante, c’est-a-dire un plomb nadir/zénith. II est 
préférable qu’aucun de ces instruments ne comporte d’élé- 
ments mobiles tels que des miroirs ou des prismes penta- 
gonaux dans leur système optique afin que la stabilité de la 
ligne de visée soit assurée. 

5.5 Chariot magnétique, de construction robuste. Il 
sera conçu pour avoir les caractéristiques suivantes: 

a) 

b) 

d 

dl 

L’aimant (ou les aimants) doit (doivent) être suffi- 
samment puissant(s) pour assurer que le chariot 
ne perde pas contact avec la robe du reservoir en 
cas de vent violent, lorsqu’il faut franchir les sou- 
dures des viroles ou en présence de couches 
épaisses de peinture ou de rouille. 

L’aimant (ou les aimants) doit (doivent) être régla- 
ble(s) en hauteur pour permettre de modifier le jeu 
entre les faces magnétiques et le réservoir en 
fonction de la construction et de l’état du réser- 
voir. 

Un cordon ou un câble métallique doit être fixe a 
l’aimant pour pouvoir le lever ou l’abaisser depuis 
le toit du réservoir ou depuis le sol à l’aide d’un 
système de poulies. 

Une échelle graduée doit être fixée solidement au 
chariot sur son axe central. En fonctionnement, 
elle devra être perpendiculaire à la robe du réser- 
voir. 

e) L’échelle doit être fixée le plus près possible de 
l’axe central pour réduire les erreurs causées par 
les déformations du réservoir. 

5.6 Échelle graduée, fabriquée en plastique trans- 
parent et graduée en millimètres. L’échelle sera la 
plus courte possible, sa longueur doit être déterminée 
par la distance à laquelle on peut installer le dispositif 
optique par rapport à la robe du réservoir. 

6 Mode opératoire 

6.1 Principe 

La présente méthode de jaugeage est basée sur le 
mesurage précis d’une circonférence de référence 
d’une virole accessible non obturée, en utilisant un 
ruban de ceinturage étalonné. La répétition de mesu- 
rages compatibles avec les tolérances spécifiées 
permet d’éviter des erreurs systématiques dans les 
circonférences dérivées. Les circonférences dérivées 
sont calculées à partir de la circonférence de réfé- 
rence et des décalages mesurés aux hauteurs spéci- 
fiées et à la hauteur de la circonférence de référence. 
Ces décalages donnent la mesure de l’inclinaison de 
la robe du réservoir. Ils se mesurent sur un nombre 
déterminé de lignes de référence optiques verticales 
également réparties autour du réservoir. 

NOTE 4 Les figures 1 a 3 en donnent des exemples. 

6.2 Préparation du réservoir 

Remplir le réservoir au moins une fois à sa capacité 
nominale d’utilisation et le laisser reposer au moins 
24 h avant le jaugeage. 

Si l’on jauge le réservoir lorsqu’il contient du liquide, 
enregistrer la hauteur de plein, la température et la 
masse volumique lors du jaugeage. Toutefois, si la 
différence de température de la surface de la paroi 
diffère de plus de 10 “C entre la partie pleine et la 
partie vide du réservoir, il devra être complètement 
vide ou rempli. Ne pas transvaser de liquide pendant 
le jaugeage. 

Dans le cas de réservoirs à toit flottant permettant de 
mesurer le décalage à l’intérieur, le toit doit se trouver 
dans sa position la plus basse et reposer sur ses sup- 
ports. 
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0 ISO ISO 7507=2:1993(F) 

Dimensions en millim&res 
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b) Plan des stations des lignes de r#férence optiques 

NOTE - Les stations des lignes de référence optiques sont notées de A à H dans la vue de dessus (voir aussi 6.42). Dans la 
vue de face, seules sont figurées les stations E et F. Les niveaux horizontaux sont notés de 1 à 7 (voir 6.4.4). 

Figure 1 - Mesurage optique des décalages par rapport à lla robe du réservoir (cas typique] 
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Figure 2 - Détermination des rayons intérieurs à partir des décalages par rapport à la ligne de référence 
optique extérieure 
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Légende: 

Circonférence extérieure de référence = C Décalage à chaque virole = ml, m2, etc. 

Rayon extérieur de référence (virole Rayon de référence intérieur =R-t, = C/~IL - tl = Ri 
du bas) = C/2n = R 

Rayon extérieur de la deuxième virole = R’,, RI2 Rayon intérieur du bas de la deuxième 
virole = R’li 

Épaisseur de la virole = t,, t2, etc. Rayon intérieur du haut de la 
deuxième virole = R’2i 

Décalage de référence = a 

Figure 3 - Détermination des rayons intérieurs à partir des décalages par rapport à la ligne de référence 
optique intérieure 
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0 ISO BO 7507-2:1993(F) 

63 . Circonférence de référence 

Déterminer la circonférence de réference en appli- 
quant la méthode de référence decrite dans I’ISO 7507-I 
et en tenant compte de ce qui suit. 

a) Effectuer le mesurage de la circonférence 
rente avant le debut des lectures optiques 

de réfé- 

b ) Effectuer le mesurage de la circonférence de refé- 
rente a un point où les conditions d’exploitation 
permettent des mesurages fiables, situes a 
l’intérieur de l’étendue de focalisation de 
l’instrument optique. Ceinturer le réservoir a un 
des niveaux suivants: 

d 

1) à un niveau compris entre l/5 et 1/4 de la hau- 
teur de la virole au-dessus de la soudure hori- 
zontale inférieure, 

2) à un niveau compris entre 1/5 et 1/4 de la hau- 
teur de la virole au-dessous de la soudure ho- 
rizontale supérieure; 

et répéter le mesurage, afin d’obtenir des 
conformes aux tolérances spécifiées en 7. 

valeurs 
1. 

S’il est impossible de mesurer la circonférence a 
l’extérieur du réservoir, les diametres intérieurs 
doivent être mesures par une méthode permet- 
tant d’atteindre un niveau de précision équivalent 
a celui obtenu en appliquant la methode par cein- 
turage extérieur. 

Apres avoir terminé les lectures optiques, répéter 
le mesurage de la tir *con férence de référen ce. 

d) Les valeurs mesurées en a) et c) doivent être 
conformes aux tolérances spécifiées en 7.1. 

e) Lorsque les valeurs mesurées ne sont pas con- 
formes aux tolérances, effectuer d’autres mesu- 
rages de la circonférence de référence jusqu’à ce 
que deux valeurs lues consécutivement soient 
conformes aux tolerances. 

f) Enregistrer la moyenne arithmétique des deux 
valeurs de mesurage retenues comme étant la 
valeur de la circonférence de référence. Si l’on ne 
parvient pas à obtenir deux lectures concordantes, 
recommencer l’opération de jaugeage. 

6.4 Valeurs de décalages mesurées 

6.4.1 Le dispositif de ligne de référence optique 
(5.4), le chariot magnétique (5.5) et l’échelle graduée 
(5.6) doivent être réglés successivement sur les sta- 
tions (voir 6.4.2) disposées à distances égales du re- 
servoir; ils doivent être places le plus près possible, 
mais au minimum à 100 mm de la robe du réservoir. 
Aucune ligne de reférence ne doit être situee à moins 
de 300 mm d’une soudure verticale. 

6.4.2 Le nombre minimal de stations de ligne de 
référence optique doit être conforme au tableau 1. 

Tableau 1 - Nombre minimal de stations 

Circonférence 

m 

jusqu’à 50 
supérieure à 50, inférieure ou égale à 100 

supérieure à 100, inférieure ou égale à 150 

supérieure à 150, inférieure ou égale a 200 

supérieure à 200, inférieure ou égale à 250 

supérieure à 250, inférieure ou égale à 300 

supérieure à 300 

Nombre minimal 
de stations 

8 

12 

16 

20 

24 

30 

36 

6.4.3 Vérifier la verticalité de la ligne de réference 
optique avant le début des mesurages, en tournant 
l’instrument optique de 180° à la première station; 
l’écart entre les deux valeurs mesurées aux deux 
positions diametralement opposées ne doit pas dé- 
passer 1 sur 20 000. Vérifier aussi la verticalité de la 
ligne de reference optique à chaque station en contrô- 
lant régulièrement le dispositif de niveau. 

6.4.4 Effectuer au minimum deux mesurages radiaux 
par virole à chaque station, l’une à un niveau compris 
entre 1/5 et 1/4 de la hauteur de la virole au-dessus de 
la soudure horizontale inférieure, l’autre à un niveau 
compris entre 1/5 et 1/4 de la hauteur de la virole au- 
dessous de la soudure horizontale supérieure. Lire les 
valeurs sur l’échelle graduée à 1 mm près. 

La valeur lue sur l’échelle graduée doit avoir une répé- 
tabilité de 1 mm sur la distance radiale. 

6.4.5 Mesurer le décalage de référence à toutes les 
stations, puis le décalage sera mesuré progressive- 
ment sur chaque virole en montant le chariot le long 
de la paroi du réservoir. Apres avoir mesuré la der- 
niere valeur du décalage sur la virole supérieure, 
redescendre le chariot vers la virole inférieure et le 
décalage de référence sera mesuré à nouveau. Les 
valeurs du décalage de référence initiales et finales 
doivent concorder à 1 mm près. 

Si ce n’est pas le cas, effectuer une autre série de 
mesurages et noter les valeurs mesurées jusqu’à 
l’obtention d’une série de valeurs dont les valeurs 
initiales et finales du décalage de référence concor- 
dent à 1 mm près. Prendre la moyenne entre ces 
deux valeurs de référence comme décalage de réfé- 
rence. 
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