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Avant-propos

LISO (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 confiée aux comités techniques de I'I[SO. Chaque comité membre intéressé par une étude
a le droit de faire partie du comité technique créé a cet effet. Les organisations internationales,
gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec I'[SO participent également aux travaux.
L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (IEC) en ce qui concerne
la normalisation électrotechnique.

Les procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées a sa mise a jour sont
décrites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier de prendre note des différents
critéres d’approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a été
rédigé conformément aux regles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2 (voir www.
iso.org/directives).

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire l'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable
de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. Les détails concernant les
références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identifiés lors de 'élaboration
du document sontindiqués dans I'Introduction et/ou dans la liste des déclarations de brevets regues par
I'ISO (voir www.iso.org/brevets).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document sont données
pour information, par souci de comimodité,/a I'intentionides utilisateurs et ne'sauraient constituer un
engagement.

Pour une explication de la signification des termes et expressions spécifiques de 'ISO liés alI'’évaluation de
la conformité, ou pour toute information au sujet de I'adhésion de I'lSO aux principes de 'OMC concernant
les obstacles techniques au commerce (OTC), voir le lien suiyant: Avant-propos — Informations
supplémentaires. i -

Le comité chargé de I'’élaboration du présent document est 'l[SO/TC 10, Documentation technique de
produits, sous-comité SC 10, Documentation pour les usines de traitement.

La premiére édition de I'ISO 10628-1, conjointement avec celle de I'ISO 10628-2, annule et remplace
I'ISO 10628:1997 qui a fait 'objet d'une révision technique.

L'ISO 10628 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre général Schémas de procédé pour
I'industrie chimique et pétrochimique:

— Partie 1: Spécification des schémas de procédé

— Partie 2: Symboles graphiques

iv © ISO 2014 - Tous droits réservés
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Schémas de procédé pour I'industrie chimique et
pétrochimique —

Partie 1:
Spécification des schémas de procédé

1 Domaine d’application

La présente partie de I'ISO 10628 spécifie la classification, le contenu et la représentation des schémas
de procédé. Elle établit également des régles pour I'élaboration de schémas de procédé pour I'industrie
chimique et pétrochimique.

La présente Norme internationale n'est pas applicable aux schémas du domaine électrotechnique. La
présente partie de I'ISO 10628 est une norme d’application collective de I'lSO 15519.

2 Références normatives

Les documents ci-apres, dans leur,intégralité ounon, sont.des références normatives indispensables a
I'application du présent document. Pour les références' datées, seulel’édition citée s’applique. Pour les
références non datées, la derniere édition du dogument de référence s’applique (y compris les éventuels
amendements).

ISO 128 (toutes les parties), Dessins techniques Rrincipes généraux de représentation

ISO 7200, Documentation technique ,de-produits — Champs de données dans les cartouches d’'inscription et
tétes de documents

ISO 10209, Documentation technique de produits — Vocabulaire — Termes relatifs aux dessins techniques,
a la définition de produits et a la documentation associée

ISO 14617 (toutes les parties), Symboles graphiques pour schémas
ISO 15519 (toutes les parties), Spécifications pour schémas de l'industrie de traitement
ISO 80000-1, Grandeurs et unités — Partie 1: Généralités

IEC 62424:2008, Representation of process control engineering —Requests in P&l diagrams and data
exchange between P&ID tools and PCE-CAE tools

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions donnés dans I'ISO 10209, I'ISO 14617

(toutes les parties), I'ISO 15519 (toutes les parties) et 'lEC 62424 s’appliquent.

4 Classification, contenu et présentation de schémas de procédé

4.1 Généralités

Les schémas de procédé illustrent la structure et le fonctionnement des unités de fabrication/de
production et font partie de I'ensemble de la documentation technique nécessaire pour la planification,
I'assemblage, la construction, la gestion, la mise en service, le fonctionnement, la maintenance, I'arrét et
la mise hors service d'une usine.

© IS0 2014 - Tous droits réservés 1
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Les schémas de procédé sont un moyen d’échanger des informations entre parties intéressées par la
construction, 'assemblage, le fonctionnement et la maintenance de telles usines. L'ISO 15519 spécifie les
regles et recommandations générales pour I’élaboration de schémas de procédé.

Selon les informations requises, il convient qu'une distinction soit faite entre les schémas de principe, les
plans de circulation des fluides et les plans de tuyauterie et d'instrumentation (TI).

Toutschémade procédé, quel que soitson type, doit prendre les exigences fonctionnelles en considération.

La présentation graphique doit étre conforme aux regles de I'Article 5. Les voies d’écoulement et sens de
flux doivent étre indiqués par des traits et des fléches.

Lensemble des équipements, machines, conduites (canalisations, voies de transport par exemple) et
appareils de robinetterie doivent étre représentés conformément a I'lISO 10628-2.

Lestaches de mesure, de controle et de régulation doivent étre représentées conformémental'lEC 62424.

Il convient que la désignation des objets dans les schémas de procédé soit évaluée en utilisant les
désignations des références selon la série IEC 81346.

4.2 Schémas de principe

4.2.1 Regles générales de représentation

Le schéma de principe illustre un procédé ou une unité de fabrication/de production sous une forme
simplifiée a 'aide de cadres rectangulaires reliés par'des.traits (veir Figures A/l et A.2).

Les cadres rectangulaires peuvent représenter)les €léments suiyvants:
— des procédés;

— des étapes de procédé;

— des opérations de base;

— des unités ou des groupes d’'unités de fabrication/de production;
— des sections, unités, parties d’installation/ateliers;

— des équipements.

Les traits peuvent représenter les flux de matériaux ou d’énergie.

4.2.2 Informations de base

Le schéma de principe doit renfermer au moins les informations suivantes:
a) ladénomination des cadres;

b) la dénomination des matériaux d’entrée et de sortie;

c) lesens des principaux flux de matériaux entre cadres.

4.2.3 Informations complémentaires

Le schéma de principe peut également comprendre les informations suivantes:
a) ladénomination des principaux flux de matériaux entre cadres;

b) le débit ou la quantité des matériaux d’entrée et de sortie;

c) le débit ou la quantité de I'énergie d’entrée et de sortie ou des transports d’énergie;

2 © IS0 2014 - Tous droits réservés
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d) les principaux flux de matériaux entre les cadres représentant I'’énergie ou les transports d’énergie;

e) les conditions caractéristiques de fonctionnement.
4.3 Plans de circulation des fluides

4.3.1 Généralités

Le plan de circulation des fluides illustre un procédé ou une unité de fabrication/de production a l'aide
de symboles graphiques reliés par des traits (voir Figures A.3 et A.4).

Un schéma détaillé (UFD) est un type particulier de plan de circulation des fluides. II illustre de fagon
schématique les circuits d’énergie auxiliaires a I'intérieur d’'une unité de fabrication/de production en
faisant apparaitre toutes les lignes et autres moyens graphiques requis pour représenter le transport, la
distribution et la collecte des formes d’énergie. Dans un schéma détaillé, les équipements de traitement
peuvent étre représentés sous forme de cases portant des inscriptions et les raccordements utilisés

(voir Figure A.5).

Les symboles graphiques représentent les équipements et les traits représentent les flux de masse ou
d’énergie ou les transports d’énergie.

4.3.2 Informations de base

Le plan de circulation des fluides doit renfermer au moins les informations suivantes:

a) lestypes d’appareils et de machines, a'l’exclusion des'entrainements, requis par le procédé;
b) la désignation de référence des'équipements et machinés, a I'exclusion des entrainements;
c) lescheminements et sens des flux d’entrée et de sortie de matériaux et d’énergie;

d) la dénomination et le débit ou la,quantite des matériaux d’entrée et de sortie;

e) ladénomination des types d’énergie et/ou des transports d’énergie;

f) les conditions caractéristiques de fonctionnement.

4.3.3 Informations complémentaires

Le plan de circulation des fluides peut également comprendre les informations complémentaires
suivantes:

a) ladénomination et le débit ou la quantité des matériaux entre les étapes de procédé;
b) les débits ou quantités d’énergie et/ou des transports d’énergie;
c) les appareils de robinetterie essentiels et leur position dans le procédé;

d) les exigences fonctionnelles pour les dispositifs de mesure et de contréle du procédé, aux points
importants;

e) les conditions de fonctionnement supplémentaires;

f) les données caractéristiques des équipements et des machines (a I'exclusion des entrainements),
indiquées dans des nomenclatures séparées, si nécessaire;

g) les données caractéristiques des entrainements, indiquées dans des nomenclatures séparées, si
nécessaire;

h) la hauteur des plates-formes et la position verticale relative approchée des équipements.

© IS0 2014 - Tous droits réservés 3
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4.4 Plans de tuyauterie et d’'instrumentation (TI)

4.4.1 Généralités

Le plan de tuyauterie et d'instrumentation (TI) est dérivé du plan de circulation des fluides et illustre
la réalisation technique d'un procédé a l'aide des symboles graphiques représentant les équipements
et les tuyauteries et des symboles graphiques représentant les fonctions de mesure et de controle des

procédés (voir Figure A.6).

L'ensemble deséquipements,appareilsderobinetterieetraccordsdoiventétrereprésentés conformément
al'lSO 10628-2.

Les taches de mesure et de controle des procédés doivent étre représentées conformément a I'lEC 62424.

Les systémes auxiliaires peuvent étre représentés par des cadres rectangulaires avec référence a des
schémas de procédé séparés.

4.4.2 Informations de base
Le plan de tuyauterie et d'instrumentation doit renfermer au moins les informations suivantes:

a) la fonction et le type d’équipements et de machines, y compris entralnements, convoyeurs et
équipements de secours/réserve installés;

b) la désignation des appareils et des machines, y compris les entrainements;

c) les données caractéristiques des équipements et des machines (a I'exclusion des entrainements),
indiquées dans des nomenclatures §éparéess sinécessaire;

d) lindicationdesdimensionsnominales,delapressionnominale, dumatériauetdutype de tuyauteries,
par exemple en mentionnant le numéro de conduite;laclasse de tuyauterie ou la désignation;

e) le détail des équipements, machines, tuyauteries, appareils de robinetterie et raccords, par exemple
les raccords réducteurs de tuyaux indiqués si nécessaire dans une liste séparée;

f) les symboles des besoins de PCE comprennent les codes pour variables de processus, fonctions de
contrdle et désignation de besoin de PCE;

g) les données caractéristiques des entrainements, indiquées dans des nomenclatures séparées, si
nécessaire.

4.4.3 Informations complémentaires

Leplandetuyauterie etd'instrumentation peut égalementcomprendrelesinformations complémentaires
suivantes:

a) la dénomination et les débits ou quantités d’énergie ou des transports d’énergie;

b) les cheminements et sens des flux d’énergie ou transports d’énergie;

c) letype des dispositifs essentiels de mesure et de controle des procédés;

d) les matériaux de construction essentiels pour les équipements et les machines;

e) lahauteur des plates-formes et la position verticale relative approchée des équipements;
f) la désignation de référence des appareils de robinetterie et des raccords;

g) la dénomination des équipements.
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5 Regles de dessin
5.1 Généralités

5.1.1 Format des feuilles

Utiliser de préférence des feuilles de dessin de format A1 tel que défini dans I'ISO 5457. Considérant les
diverses techniques disponibles pour la copie (réduction), les formats allongés ou plus grands que A1l
sont a éviter.

5.1.2 Cartouche

Le cartouche de base pour dessins et nomenclatures (avec champs supplémentaires) spécifié dans
I'[SO 7200 doit étre utilisé.

5.2 Disposition des schémas de procédé

II convient que les symboles graphiques des équipements et machines soient agrandis pour obtenir une
représentation claire des piéces internes et des jonctions.

Les installations prévues au niveau le plus élevé de l'unité doivent étre représentées en haut du dessin,
et celles prévues pour étre situées au niveau le plus bas doivent étre représentées en bas du dessin.

Les symboles graphiques. des fonctions, de-mesure. et de contrdle,des.procédés pour les équipements,
machines et tuyauteries, ainsi'que ceux représentant les tuyauteries ‘et les appareils de robinetterie,
doivent étre représentés dans la position logique correspondant a leur fonction.

5.3 Traits de raccordement

5.3.1 Largeurs de traits

La largeur de trait doit étre liée au module de grille (selon I'lSO 81714-1) pour les schémas de procédé,
M = 2,5 mm.

Pour obtenir une représentation claire, des largeurs de traits différentes doivent étre utilisées. Les
conduites représentant les flux principaux ou tuyauteries principales doivent étre mises en évidence.

Les largeurs de traits suivantes, telles que spécifiées dans I'ISO 128 (toutes les parties), doivent étre
utilisées:

a) 1,0 mm (0,4 M) pour les conduites principales;
b) 0,5 mm (0,2 M) pour

— les symboles graphiques représentant les équipements et les machines, sauf les appareils de
robinetterie, raccords et accessoires de tuyauterie,

— lescadres rectangulaires représentant les opérations de base, les équipements de procédé, etc.,
— les conduites secondaires, et
— leslignes de transport d’énergie ou lignes des systemes auxiliaires;

c¢) 0,25mm (0,1 M) pour

— les symboles graphiques représentant les appareils de robinetterie, raccords et accessoires de
tuyauterie,

— les symboles représentant les fonctions de mesure et de contrdle des procédés, les lignes de
commande et de transmission des données,

© IS0 2014 - Tous droits réservés 5
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— leslignes de référence, et
— les autres lignes auxiliaires.

Aucune largeur de trait inférieure a 0,25 mm (0,1 M) ne doit étre utilisée.

5.3.2 Espacement minimal entre traits paralléles

L'espacement minimal entre traits paralléles doit étre au moins le double de la largeur du trait le plus
large, et au moins égal a 1 mm. Il convient que 'espacement entre traits de conduites soit supérieur a
10 mm.

5.3.3 Sens du flux

5.3.3.1 Généralités

Normalement, le sens principal des flux doit étre dessiné de gauche a droite et du haut vers le bas.

5.3.3.2 Fleches d’entrée et de sortie des schémas de procédé

Les flux d’entrée et de sortie d’'un schéma de procédé peuvent figurer en continu sur d’autres schémas et
doivent étre identifiées par les fleches: voir Figure 1.

Les fleches conformes a la Figure 2 doivent étre utilisées pour les flux inversés.

Figure 2 — Fléches pour flux inversés

Si un schéma de procédé est constitué de plusieurs feuilles, les traits représentant les conduites et
tuyauteries d’entrée et de sortie doivent étre dessinés de telle maniéere que ces traits se prolongent au
méme niveau lorsque toutesles feuilles sont placées cote a cote horizontalementetalignéesverticalement.

Lorsqu’un trait de jonction continue sur un autre schéma de procédé, il convient de référencer I'extrémité
sur les deux schémas. La référence consiste en une désignation (voir Figure 3).

Figure 3 — Fléches pour traits de jonction continus se prolongeant sur un autre schéma de
procédé (avec la référence)

5.3.3.3 Fleches indiquant la direction d’un flux

Les fleches doivent étre incorporées aux traits pour indiquer le sens des flux a I'intérieur du schéma
de procédé. Pour faciliter la compréhension du schéma, les fleches peuvent étre utilisées a I'entrée des
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équipements et machines (sauf pour les pompes) et a 'amont des piquages (voir Figure 4). Les tétes de
fleches désignant le flux sont répertoriées dans I'lSO 14617-2.

LN@%
r

D><

Figure 4 — Exemples de fleches indiquant la direction d’un flux

5.3.4 Raccordements

Lorsque des tuyaux sont représentés par la méme largeur de trait se croisent sans étre raccordés I'un a
l'autre, le trait représentant le tuyau vertical doit étre interrompu [voir Figure 5 a)].

Lorsque des tuyaux représentés par des largeurs de traits différentes se croisent sans étre raccordés
I'un a l'autre, le trait représentant le tuyau le plus fin doit étre interrompu [voir Figure 5 b)].

a) Croisement de tuyaux représentés par des b) Croisement de tuyaux représentés par des lar-
largeurs de traits identiques geurs de traits différentes

Figure 5 — Représentation des croisements de tuyaux non raccordés

Un raccordement de tuyauteries (T) est représenté a la Figure 6 a). Les raccordements des tuyaux a
proximité sont représentés comme indiqué dans la Figure 6 b).

|

a) Raccordementen T b) Raccordements de tuyauterie peu éloignés

Figure 6 — Représentation des raccordements de tuyauterie

5.3.5 Raccordements de systémes auxiliaires

Leslignes des systémes auxiliaires doivent étre représentées par des traits interrompus avec I'indication
du sens du flux, la référence du type de transport d’énergie et, si possible, le numéro de dessin.
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