
NORME INTERNATIONALE 35M 
INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION .MEXJIYHAPO~HAII OPTAHW3ALWII l-I0 CTAHJIAPTW3AJJWW.ORGANISATIOH INTERNATIONALE DE NORMALISATION 

Fonctions et instrumentation pour la mesure et la régulation 
des processus industriels - Représentation symbolique - 
Partie I : Principes de base 
Process measuremen t con trot functions and instrumentation - Symbolic represen tation - 
Part / : Basic requirements 

Première édition - 1977-07-15 

CDU 621-5 : 003.62/.63 : 744.4 Réf. no’ : ISO 3511/1-1977 (F) 

Descripteurs : instrument de mesurage, appareil de réglage, dispositif de commande, fonction de commande, dessin industriel, symbole 
graphique. 

Prix basé sur 10 pages 

Sample Document
get full document from standards.iteh.ai

ISO 3511-1:1977  •  https://standards.iteh.ai/catalog/standards/iso/0104b3b9-4b7e-4fa4-b77d-73dda8e2f161/iso-3511-1-1977

https://standards.iteh.ai/catalog/standards/iso/0104b3b9-4b7e-4fa4-b77d-73dda8e2f161/iso-3511-1-1977
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/iso/0104b3b9-4b7e-4fa4-b77d-73dda8e2f161/iso-3511-1-1977


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 confiée aux comités techniques de I’ISO. Chaque 
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partiedu comité technique 
correspondant. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO, participent également aux travaux. 

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont 
soumis aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme 
Normes internationales par le Conseil de I’ISO. 

La Norme internationale ISO 351 I/l a été élaborée par le comité technique 
ISO/TC 10, Dessins techniques, et a été soumise aux comités membres en 
octobre 1974. 

Les comités membres des pays suivants l’ont approuvée : 

Afrique du Sud, Rép. d’ 
Allemagne 
Australie 
Autriche 
Belgique 
Bulgarie 
Chili 
Danemark 

Espagne 
France 
Hongrie 
Inde 
Irlande 
Mexique 
Nouvelle-Zélande 
Norvège 

Pays-Bas 
Pologne 
Roumanie 
Royaume-Uni 
Suède 
Suisse 
Turquie 
Yougoslavie 

Les comités membres des pays suivants l’ont désapprouvée pour des raisons 
techniques : 

Canada 
Finlande 
Italie 
U.S.A. 

0 Organisation internationale de normalisation, 1977 l 

Imprimé en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE ISO 351 I/l -1977 (F) 

Fonctions et instrumentation pour Ia mesure et la régulation 
des processus industriels - Représentation symbolique - 
Partie I : Principes de base 

0 INTRODUCTION 

La présente Norme internationale est destinée à fournir un 
procédé universel de communication aux diverses instances 
impliquées dans la conception, la fabcication, l’installation 
et la mise en œuvre des équipements de mesure et de régu- 
lation des processus industriels. 

Les principes varient considérablement avec les industries; 
c’est la raison pour laquelle la présente Norme interna- 
tionale est articulée en trois parties, comme suit : 

Partie I : Principes de base (répondant aux besoins de 
ceux dont l’intérêt principal réside en des moyens 
élémentaires de mesurage et de régulation). 

Partie II : Extension des principes de base. 

Partie I II : Symboles détaillés. 

L’ensemble des trois parties est destiné à : 

a) répondre aux exigences de ceux qui, utilisant éven- 
tuellement des procédés de mesurage et d’asservissement 
plus élaborés, cherchent à décrire certaines particularités 
telles que les techniques de mesurage d’un instrument 
particulier ou le moyen - hydrautique, pneumatique, 
électrique, mécanique - utilisé pour l’actionner; 

b) à fournir une représentation symbolique normalisée 
pour les fonctions et l’instrumentation pour la mesure et 
la régulation des processus industriels. Ces symboles ne 
sont pas destinés à remplacer les symboles graphiques 
pour l’équipement électrique, tels que figurant dans la 
Publication CEI II 7. 

1 OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION 

La présente partie établit un système de symbolisation à 
utiliser dans la désignation des fonctions de base des 
systèmes de mesure et de régulation, en relation avec le 
processus auquel il est associé. Ce système a été limité 
intentionnellement à l’identification des fonctions des 
instruments et il ne s’étend pas aux procédés de désignation 
d’instruments particuliers. 

2 DÉFINITIONS 

Les définitions suivantes sont utilisées seulement pour les 
besoins de la présente Norme internationale, en vue de 
faciliter l’application et la compréhension du système de 
symbolisation. 

2.1 point de mesure : Point précis dans un processus 
industriel où le mesurage est fait ou peut être fait. 

2.2 instrument : Dispositif ou combinaison de dispositifs 
employés directement ou indirectement pour mesurer, 
indiquer ou régler une grandeur variable. Ce terme ne 
s’applique pas aux composants internes des instruments, 
par exemple aux résistances ou aux membranes réceptrices. 

2.3 instrument de tableau : Instrument monté dans un 
ensemble normalement accessible à l’opérateur. 

2.4 instrument pour montage local : Instrument autre 
qu’un instrument de tableau. 

2.5 dispositif de correction (ou réglant) : Dispositif 
comprenant les éléments (d’actionnement et de correction) 
qui commandent les conditions de correction en réponse 
à un signal du régulateur. 

2.6 actionneur : Organe de correction qui commande la 
grandeur réglante, par exemple une réponse à un signal du 
régulateur. 

2.7 élément réglant : Partie du dispositif réglant qui ajuste 
directement la valeur réglante. 

2.8 alarme : Dispositif destiné à attirer l’attention sur une 
condition anormale déterminée au moyen d’un signal 
distinct auditif et/ou visuel mais qui, par lui-même, ne 
déclenche aucune action corrective. 

2.9 valeur de consigne : Valeur prescrite de la grandeur 
réglée finale sur.laqueile est ajusté le régulateur. 
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ISO 351 I/l -1977 (F) 

3 DIMENSIONS ET TRACÉ DES SYMBOLES DE BASE 

Les règles de symbolisation données ci-dessous ont été 
adoptées en vue d’assurer la lisibilité et la facilité 
d’exécution. Si certains schémas doivent faire l’objet de 
réductions photographiques, il convient pour eux d’adopter 
des dimensions proportionnellement plus grandes. 

3.1 Point de mesure 

Le symbole est un trait mince relié à une ligne ou au 
contour d’une unité de processus. S’il n’est pas relié à un 
symbole d’instrument, il y a lieu de placer à côté une lettre 
d’identification pour désigner la propriété mesurable. Les 
lettres à utiliser doivent être choisies conformément au 
tableau. 

L’emplacement du symbole doit être fonctionnellement 
correct et figurer à sa place logique dans le processus; mais 
il n’est pas nécessaire qu’il représente sa position 
géographique. 

Cependant, lorsque pour clarifier le dessin, il est souhaitable 
d’indiquer l’emplacement du point de mesure sur le contour 
d’un réservoir, on peut utiliser un petit cercle d’environ 
2 mm de diamètre placé à cet endroit, à l’extrémité d’un 
trait mince comme le montrent les figures en 6.1.7 et 6.9. 

3.2 Instrument 

Le symbole comprend : 

- un cercle dessiné en trait mince mesurant environ 
10 mm de diamètre. 

- une lettre code indiquant la propriété mesurée et la 
fonction (voir chapitre 4). 

Un chiffre peut être inscrit à l’intérieur pour faciliter 
l’identification. Quand il n’y a pas la place d’y loger la lettre 
code et le chiffre d’identification, le cercle peut être ouvert. 

3.3 Instrument monté sur tableau 

Le symbole est un cercle mesurant environ 10 mm de 
diamètre dessiné en trait mince et traversé par un trait 
mince horizontal. Ce 
hauteur dans le cercle. 

trait peut être à n’importe quelle 

8 

NOTE - Pour un instrument monté sur la face interne d’un tableau 
de commande, le symbole ci-dessus peut comporter un second trait 
horizontal. 

3.4 Organe de réglage 

Le symbole d’un organe de réglage d’un type quelconque 
est un triangle équilatéral dont les côtés mesurent environ 
5 mm de longueur. 

Quand le type de l’organe de commande est connu, on peut 
utiliser des symboles traditionnels désignant le correcteur 
dont il s’agit, par exemple, pour une vanne : 

3.5 Organe de commande 

3.5.1 Organe de commande automatique 

Le symbole de base est un cercle en trait mince mesurant 
environ 5 mm de diamètre, relié par un trait mince au 
symbole du correcteur. 

P 
3.5.2 Organe de commande automatique avec commande 
manuelle incorporée 

La lettre H doit être inscrite à l’intérieur du cercle si, en 
plus du dispositif automatique, il y a un dispositif manuel 
pour mettre l’organe de correction dans la position voulue. 

H P 
3.5.3 Commande manuelle 

Quand il n’y a qu’un dispositif manuel pour placer l’organe 
de correction dans la position voulue, le symbole comporte 
un demi-cercle mesurant environ 5 mm de diamètre sous la 
lettre H, raccordé par un trait mince au correcteur. 

H Y 
3.6 Organe de correction 

Le symbole est une combinaison des symboles de Ikaction- 
neut-)) et de l%organe de commande», par exemple : 

-GL- 
,Y, \/ 
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3.7 Fonctionnement de l’actionneur 

La réponse de I’actionneur, lors d’une défaillance de 
l’alimentation, peut être indiquée par un symbole complé- 
mentaire, comme précisé ci-dessous, par exemples dans le 
cas d’une vanne de régulation. 

- En cas de défaillance de l’alimentation, la vanne de 
régulation s’ouvre : 

- En cas de défaillance de l’alimentation, la vanne de, 
régulation se ferme : 

--tL 
- En cas de défaillance de l’alimentation, la vanne.de‘ 
régulation reste dans sa position : 

I 

Une combinaison des symboles précédents peut être utilisée 
pour indiquer la direction dans laquelle la vanne peut être 1 
entraînée par mesure de sécurité : 

4 LETTRES CODE 

4.1 Lettres d’identification 

Le rôle de l’instrument doit être désigné par des lettres 
code inscrites à l’intérieur du cercle symbolisant I’instru- 
ment; ces lettres doivent être inscrites selon les règles 
suivantes : 

4.1.1 La première lettre doit désigner la variable mesurée 
ou initiale et être choisie conformément à ta colonne 2 du 
tableau, mais elle doit être modifiée, si nécessaire, par 
l’adjonction d’une lettre correspondant à la colonne 3. 

4.1.2 Les lettres ainsi ajoutées doivent être choisies 
conformément à la colonne 4 du tableau. 

4.‘1.4 Pour Yutilisation de la lettre H servant à désigner une 
opération manuelle, voir 3.5. 

4.2 Lettres qualificatives 

Lorsqu’il est nécessaire d’indiquer Haut(e) ou Bas(se), on 
peut associer au symbole de I’instrument les lettres quali- 
ficatives H ou L (voir 6.1.5 et 6.1.8). 

5. SORTES DE TRAITS ET DISPOSITION DES 
É,LÉMENTS DES SYMBOLES 

5.1 Sortes de traits (voir aussi ISO/R 128, Dessins tech- 
niques - Principes de représentation. 1 ) ) 

Dans le présent système de symbolisation, les différentes 
sortes de traits doivent être utilisées comme suit, étant 
admis conventionnellement qu’un trait épais représente 
les conduits d’écoulement du processus ou le contour d’un 
réservoir. 

51.1 Le symbole du raccordement d’un instrument à un 
processus est un trait continu fin, plus mince que ceux 
servant à délimiter le réservoir : 

5.1.2 Le symbole général préférentiel à utiliser pour les 
traits correspondant aux signaux d’instruments est un trait 
continu barré sur toute sa longueur par de petits traits 
inclinés à environ 60” par rapport à celui-ci. 

-5 

Une autre solution, admise lorsqu’il n’y a aucun risque 
de confusion, consiste à utiliser un trait continu fin non 
barré. 

Les traits correspondant aux signaux d’instruments doivent 
être plus fins que les traits représentant le processus. 

+ 3 
4.1.3 Lorsque plusieurs lettres sont ajoutées, elles doivent 
être placées I’une à la suite de l’autre, dans l’ordre I R C T 
Q S Z A (cela ne s’applique pas aux lettres correspondant à 
la colonne 3 du tableau). La lettre I peut être supprimée 
dans le cas d’un appareil enregistreur automatique. 

NOTE - Dans la présente Norme internationale, on n’a pas cherché 
à différencier les divers modes de fonctionnement de l’instrument 
(par exemple : électrique, pneumatique ou hydraulique), cette 
différenciation n’étant pas nécessaire pour faire comprendre la 
fonction de l’instrument. 

1) Actuellement en révision. 
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