BULLETIN DES INSTRUMENTS DE MESURE JUIN

ART. 5. — Le déeret du 4 janvier 1946 est abrogé.

ART. 6. — A {itre transitoire, ¢t jusqu’a une date qui sera fixée p
dustrie, continueront & étre admis & la vérification et au poinconn
la réglementation en vigueur a la date de public

ar arrété du Ministre de I'In-

age les poids fabriqués suivant
ation du présent décret.

ART. 7. — Le Ministre de I'Industric est chargé de I'exé

cution du présent décret, qui sera publis
au Journal officiel de la République francaise.

£y
Fait a Paris, le 18 juin 1965.
Georges Pomripou.
Par le Premder Ministre :
Le Alinistre de I Industric,

Michel Maurice-Boxanowsky,

Cireulaire LG, no 622 du 153 juin 1965

Instruction pour la vérification des voludéprimomatres

au liev d’utiiisation

I GENERALITES
L= 1 Tertes & appliquer

Décret du 2 février 1957
Arrété du 23 novembre 1959

Norme NF X 10-101 sur Ia mesure des débits instantanés des fluides.

I — 1 Domaine d'upplication des lextes

Les instruments visés a Particle premier de arreté sont les voludéprimométres & diaphragme
utilisés pour le mesurage des gaz, lorsque ces derniers sont -
-— exempts de poussitres,

— Tonsusceptibles de les corroder ou de déposer une phase

liquide ou solide dans les conditions
normales de traasport et de mesurage.

Le controle du Service ne s'exerce que sur les voludé

primometres utilisés pour les opérations
énumérées & Uarticle 12 du décret du 30 novembre 1911
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BULLETIN DES INSTRUMENTS DIE MESURE JUIN
1 — 3 Etat actuel des vérifications
I — 3 — 1 Vérification primitive

La vérification primilive a €té exercée dés que des modeles de diaphragme et de manomeétre
différentiel ont fait Vobjet de décisions d’approbation.
Jusqu’a ce jour deux modéles de manometres différentiel ont été approuvés. Un troisiéme est

en essais, Seuls les diaphragmes et les manometres diflérentiels donnent lieu & approbation de
modele et subissent la vérification primitive.

1 — 3 — 2 Vérification périodique

La vérification périodique a d’abord été exercée dans les 8¢ et 92 C.M., ol se trouvent de nom-
breux voludéprimometres utilisés pour le mesurage du gaz naturel de Lacq. 1 expérience acquise
{ g g
dans ces régions a permis de lixer des régles générales de facon & proeéder ausst uniformément
o D o 5
que possible & la vérification périndique des installations de mesurage.

IT - VERIFICATION PERTIODIQUE

2 — 1 L’article 35 prescrit que le propriétaire des instruments est prévenu 5 jours au moins
avant le jour fixé pour la vérification.

2 —— 2 Fzamen de U'ensembie de Uinstallation.
2 — 2 -— 1 Parties rectilignes (art. 6 de arrétd)

On s’assure d’abord que la tuyauterie est rectiligne par une simple inspection visuelle,

Les parties rectilignes doivent avoir la longueur minimale fixée par I'article 6 en fonction du
diametre intérieur nominal de fa tuyauterie. Cetle longueur a une grosse importance pour le mesu-
rage du gaz. Elle doit étre rigoureuserment respectdée.

2 —-2 — 2 Calorifugeage et prise de lempérature (article 23).

La conduite doit ¢tre calorifugée sur une longueur minimale de 10 diamétres en amont de la
prise thermométrique, c'est-a-dire avant la partie rectiligne amont de la conduite.

2 — 2 — 3 Inscriptions (article 8).

L'article 8 prévoit des inseriptions sur les parties rectilignes de la tuyaunterie. Cependant, &
canse du calorifugeage, il est préférable que ces inscriptions se trouvent également sur une partie
visible du tuyau, a ¢oté du diaphragme.

La marque de vérification partielle est insculpée & droite de ces inscriplions (article 32).

A noter que le diamétre D de la conduite ne doit pas étre inféricur a 20 mm.

| 2 —- 2 1 Etat de surface de la tuyauteric (articles 6 et 410),

La tuyauterie é¢tant démontée, on examine la surface intérieure. Dans le cas ou D est inférieur
a 300 mm (cas le plus fréquent) « les longueurs rectilignes doiveut, ¢tre usinées ek polies inléricure-
ment sur une longuear de deunx diameétres o L'arréte ajoute : « avee une précision au moins égale
40,00 mum »,
‘ Toutefois les dispositions provisoires de Particle 44 autorisent un poli mnoins fin des tuyaux
et donnent les fcarts maximaux a tolérer sur les diameétres.
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II ne faut pas négliger cette qualité dela tuyauterie quia uneinfluence certaine sur le mesurage
du gaz. En particulier, il ne faut pus tolérer les incrustations (ui faussent grossi¢rement les mesures.

2 — 3 Ezamen du porte-diaphragme of du diaphragme
2 — 3 — 1 On reconnail que appareil a subi la vérification primilive aux marques tri-

angulaires qui figurent sur Ie porte-diaphragme ct sur la face aval du diaphragme (article 32).
De plus cette face porte, en milimélres, e diametre de Vorifice ot lo digmetre nominal du tuya.
2 — 3 -2 Vérificalion du diaphragme.
1} Mesurer & Paide d'un pied & coulisse | diametres d de Vorifies,

d
Tirrenr maximale Lolorée sur d 4+ ——__
cHrmax £ oo

La vuleur de d doit ¢lre inserite sur la face aval du diaphragme ainsi que la valear D du dia-
meélre nominal de la Luyauterie. Ces nombres figurent sur un meéme diamétre, de part et d'autre
de Porifice.

2) Véritier que d est compris entre 0,33 D et 0.8 D.

3) Vérifier que Taréte du disphragme du eolé amont est vive, tue le bord n'est pas chanfreing,
ui arrondi ¢t ne porte pas de bavures (voir norme page 21, paragraphe 312, 9¢ alinéa).

Cette prescriplion est Taulant plus Importantle que d est petit.

4) La surface amont du diaphragme doit ¢ire usinee ot polic.

5) L'épaisseur ¢ du diaphragme est telle que e == 0.1 D et Ia longuenr ¢ (e la partie eylindrique
de Torifice telle que ¢ = 0,03 d (voir norme p. 23 paragraphe 311 el 312).

6) Sassurer que la diaphragme est placé normalement A axe de la conduile of (JUe SON exeen-
tration n'execde pas le centitme du diametre de la conduite {article D)

2 — 3 -3 Vérification du porte-diaphragme,

Seules Jes chambres annulaives sont aulorisées (article 17) (voir sehéma, paragraphe 311 de la
norme, 1,2 coupe supdricure),

Le paragraphe 312 de ta norme donne les explications nécessaires sur los dimensions des cham-
bres annulaives el de Ja fente de coninunication de ces ehambres avee fe tuyvau,

On s’assure que le support de diaphragme ne débovde pas a Pintéricur de Ja tuvaulerie.
2 -~ A Lramen du manométre difjérentiol.

2 — 4 -1 Avant de procéder aux mesures, i} convienl dexaminer los Luyauteries de liai-
son entre diaphragine et manometre différentiel. Le manomaotre doif otre placé au-dessus du dia-
phragme. Si cela est impossible, on disposera des bonleilles de purge aux points has pour recevoir
les condensations. L’article 16 prévoit une Luyaulerie aussi courle que possible et une pente au
moins ¢gale a 1 9.

La norme donne des précisions intéressantes sur Uinstallalion du « dispositif de mesure » dans
le paragraphe 422 (voir notamment -122-3),

Qe — Y Vérificalion proprement dile.
2~ 4 — 2 -~ 1 Moyens de virifications (article 39 de Uarrété).

L'utilisateur doit disposer d'un manométre de conlrole et d'un diagranune de conlrole.
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I est préférable, lorsque cefa est pessible, d'atiliser du mercure comine liquide manométrique.
Les leetures doivent se faire & Paide d'une lunetle ou 'un vernier pour avoir une précision de
Fordre de 110 mm mereare. Eemplot de cet instrument n'est pas Loujours possible sur place
de plus le mercure doit ¢tre tres propre et non oxyddé,

On pourra également utiliser de I'eaw qui permet d'obtenir une dénivellation plus grande. La
précision obtenue ne sera pourlanl pas trés supéricure car U'eau mouille le verre et présente un
ménisque heaucoup moins nel (ue e mercure.

2 - b — 2 — 2 issais,

Avant de commencer les essais proprement dils, on fera parcourir & Ia plune enregistrease
un ar¢ de cercle du centre du disque a la périphdérie, puis de Ia périphérie au eentre. Ce mouvemnent
& pour but de « dégommer » Faxe de Iransmission, surtout dans le cas d’un repos prolongé de ap-
pareil.

Aprés avoir vérific le zéro des appareils, une branche do manometre (e conlrole est relice & la
chambre amont du manometre différentiel. Landis que Paulre chambre et la chambre aval sont a
I'atmosphere. '

On augmente alors lenfement la pression dons Lo chambre amont de fagon & faire parcourir i
la plume du manomdtre ditférenticl les graduations du dingramme de controle. A chaque graduation
principale atleinte dans le sens d'une avgmentation Je pression. on fajt les lectures sur le mano-
nmetre de controle. On releve ainsi une cerlaine dénivellation by de liguide pour une certaine gra-
duation. Arriveé a o graduation 10, correspondant & la pression différentiolle maximale pour laquelle
Pappareil est construit (250 on 300 mbar par exemple), on ungmenle encore un peu la pression
différenticlle de facon que la plume dépasse de quelques millimetres la gradnation 10 et Pon re-
commence les mesures pour les mémes graduations en faisanl diminuer lenfement Ia pression,

Soit @ hy et hy les dénivellations de colonne de liguide mesurées par pression eroissante puis par
pression décroissante pour une méme pression difi¢renticlie h indiquée par le manometre.

Drapres Particle 30 b de I'arréteé, les valenrs hy el by ne doivent pas s'éearter de plus de 0,5 9

e 1 soi | | _ 05 h
3 N - P e
de hisoit | Iy v | = T
. | | _ o
e | =

De plus by et by ne dotvent pas différer entre elies de plus de 0,2 9 de la pression différentielle
muximale,

Les manomeétres différentiels sont actuellement approuvés  partir de 307 du deébit maximal,

ol

30 . R . .
done de 100 — 107, de la pression diftérenticlle maximale.

. 10 - _ . .
Cette pression différentictle vaut 00 w200 == 25 mbar soil environ 18,8 nun de mercure pour un
appareil dent la pression différentielle maximale serait de 250 mbar.
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. - 0.0 ! )
L’erreur maximale tolérée est alors de 0 X 18,8 = 0,09 mim e mercure, soit 0,1 mm, va-

leur voisine de la précision que I'on peut espérer oblenir de Vinstrument servant a la vérification.

2 —4 — 3 Remarque.

L'indication de la plume d'un manométre différenticl enregistreur est liée invariablement a
la position du flotteur sur le mercure des chambres, donc a la dénivellation des deux colonnes de
mercure, le zéro de 'appareil étant supposé correctement réglé.

Ilen résulte que les indications du manométre exprimées ¢n millibars sont fonction de la valeur
de g et de la masse volumique du mereure, done de la température. Toutefois cerlains manomotres
sont munis d’un dispositif corrigeant automatiqueinent les erreurs dues a la température,

Les manométres différentiels vérifiés par le Service des instruments de mesure serond élalonnés
en prenant les valeurs conventionnelles suivanics -

g = 9.80665 m/s? (accélération normale de la pesanteur)
[ = 20 oC,

2 — 5 Vérificarion du manoméire el du therinoméire.

L’article 31 de I'arrété prévoit la verification du manométre mesurant la pression statique
du gaz el du thermométre.

Souvent la pression et la température sont enregisirées sur le méme diagramiue que la pression
différentielle, avec des encres de couleur différente.

2 — 5 — 1 Vérification du manometre,

Ce manomeétre est prévu a Particle 22. 11 est desting 4 mesurer la pression statique amont du
gaz, prise dans 'angle mort du diaphragme.

Ce manometre doit étre enregistreur.
L’erreur maximale tolérée est =+ 1 9%.

La vérification s’effectue au micux avee une balance manométrique a poids.

2 — 5 — 2 Vérification du thermomdctre.

Le thermometre est prévu a Iarticle 23, 1 est enregisireur et Perreur maximale tolérée est
= 1°C.

La vérification s’effectue 4 aide d’un thermometre 4 mercure gradué en 1/10¢ de degré.
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