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AVANT-PROPOS 

L’lSO (Organisation internationale de normalisation) est une federation mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de I’ISO). L’elaboration 
des Normes internationales est confide aux comites techniques de I’ISO. Chaque 
comite membre interesse par une etude a le droit de faire partie du comite technique 
correspondant. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO, participent egalement aux travaux. 

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

La Norme internationale IS0 384 a ete elaboree par le comite technique 
ISO/TC 48, Verrerie de laboratoire et appareils connexes, et a ete soumise aux 
comites membres en fevrier 1976. 

Les comitk membres des pays suivants I’ont approuvee : 

Afrique du Sud, Rep. d’ France Roumanie 
Allemagne Hongrie Royaume-Uni 
Australie I nde Tchecoslovaquie 
Autriche Israel Turquie 
Belgique ltalie U.R.S.S. 
Canada Mexique U.S.A. 
Chili Pays-Bas 
Espagne Pologne 

Aucun comite membre ne I’a desapprouvee. 

Cette Norme internationale annule et remplace la Recommandation 
ISO/R 384-1964, dont elle constitue une revision technique. 

0 Organisation internationale de normalisation, 1978 l 

Imprime en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE ISO 384-1978 (F) 

errerie de Iaboratoire - Principes de conception et de 
construction de la verrerie volumQtrique 

1 OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION 

La presente Norme internationale etablit les principes 
pour I’elaboration des specifications concernant les ins- 
truments de verrerie volumetrique. 

2 RiFkRENCES 

I SO 383, Verrerie de laboratoire - Assemblages coniques 
rod& in terchangeables. 

IS0 1769, Verrerie de laboratoire - Pipettes - Code de 
couleurs. 

IS0 4791 /I I, Verrerie de laboratoire - Vocabulaire - 
Par-tie /I. ’ ) 

3 UNITE DE VOLUME ET TEMPiRATURE DE RiFk- 
RENCE 

3.1 Unit6 de volume 

L’unite de volume est le centimetre cube (cma) ou, dans 
des cas speciaux, le decimetre cube (dm3) ou le millimetre 
cube (mm3). 

NOTE - Le terme millilitre (ml) est couramment utilise comme 
nom particulier du centimetre cube (cm3) ainsi que le litre (I) pour 
le decimetre cube (dm3) et le microlitre (~1) pour le millimetre 
cube (mms), conformement au Systeme international d’unites (9). 

3.2 Tempbrature de rhfhrence 

La temperature normale de reference, c’est-&dire la tempe- 
rature a laquelle le volume contenu ou delivre par I’instru- 
ment est egal au volume nominal (capacite nominale), 
est de 20 “C. 

NOTE - Lorsqu’il est necessaire, dans les pays tropicaux, d’operer 
a une temperature ambiante considerablement superieure a 20 OC, 
et lorsque ces pays ne desirent pas utiliser la temperature normale 
de reference de 20 OC, il leur est recommande d’adopter la tempe- 
rature de 27 “C. 

4 CLASSES DE PRkISION 

4.1 Dans une specification ou deux classes de precision 
sont nkessaires : 

- la categoric superieure doit Gtre designee classe A; 

- la categoric inferieure doit &re dkignee classe B. 

4.2 Les erreurs maximales tolerees sur la capacite doivent 
gtre fixees pour chaque type d’instrument en tenant 
compte du mode d’emploi, de I’utilisation et de la classe 
de precision. 

4.3 Les valeurs numeriques des erreurs maximales tolerees 
sur la capacite pour les instruments de verrerie volume- 
trique d’usages generaux doivent etre choisies dans la 
serie 10 - 12 - 15- 20-25-30-40-50-60-80, 
ou un sous-multiple decimal approprik2) 

4.4 Les erreurs maximales tolerees sur la capacite fixees 
pour une serie de tailles d’un instrument devraient suivre 
une progression sensiblement reguliere en fonction de la 
capacite Iorsqu’elles sont portees sur un diagramme 
logarithmique, comme indique dans l’annexe A. Un tel 
diagramme doit etre inclus, dans une annexe en plus de 
toutes les specifications, au cas ou une serie de trois tailles 
ou plus d’un instrument est precisee. 

4.5 Lorsque deux classes de precision sont specifiees, 
les erreurs maximales tolerGes sur la capacite permises 
pour la classe B devraient en general etre approximati- 
vement deux fois celles permises pour la classe A. 

4.6 Pour tous les instruments pourvus d’une echelle, 
l’erreur maximale toleree sur la capacite permise pour 
I’une ou I’autre des classes de precision ne doit pas 
d&passer le volume correspondant a la valeur de l’khelon. 

1) En preparation. 

2) La serie R” 10 des nombres normaux a et& adoptee parce que les sous-multiples decimaux de quelques-uns des nombres non entiers, par 
exemple 31,5, sembleraient impliquer un degre de precision qui n’est pas recherche et qui ne peut etre mesure en realite. 
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4.7 Lorsque deux classes de precision sont specifiees, 
l’erreur maximale toleree sur la capacite fixee pour tout 
instrument de classe A ne doit pas etre plus petite que 
celle calculee a partir de la formule, explicitee dans 
l’annexe B, qui tient compte du diametre maximal a 
la hauteur du trait rep&-e; l’erreur maximale toleree pour 
la classe B correspondante doit etre deduite des specifi- 
cations donnees en 4.5. 

Lorsqu’une seule classe de precision est specifiee, I’erreur 
maximale toleree sur la capacite pour n’importe quel 
instrument doit etre determike de la meme maniere que 
ci-dessus, sur la base d’une decision preliminaire quant 
au choix de la classe A ou B pour I’article en question. 

Un diagramme, trace sur un papier a echelle Iogarithmique, 
comme indique dans l’annexe B, devrait etre ajoute en 
annexe a toutes les specifications concernant les instru- 
ments de verrerie volumetrique. 

4.8 L’erreur maximale toleree sur la capacite fixee pour 
n’importe quel instrument construit pour delivrer ne 
doit, de meme, pas &re inferieure a quatre fois I’ecart- 
type, ce dernier &ant determine experimentalement a 
partir d’une serie d’au moins vingt determinations repetees 
de la capacite delivree et cela sur le meme instrument; 
ces determinations doivent Stre effectuees conformement 
au mode d’emploi specific pour chaque instrument. 

5 MiTHODES DE VkRIFICATION ET D’UTlLISATION 

5.1 La methode de v&-if ication devra it etre 
chaque i nstrumen t de verrerie volumetr ique. 

precisee pour 

5.2 Toute difference entre la methode de 
la methode d’utilisatio n doit etre clairement i 

v&if icati 
ndiquee. 

on et 

5.4 L’ajustement du menisque doit etre effect& par 
I’une ou I’autre des deux methodes exposees ci-apres. 
Dans la mesure du possible, le menisque devrait descendre 
vers la position d’ajustage. 

a) Ajuster le menisque de facon que le plan horizontal 
passant par le bord superieur du trait rep&-e soit tangent 
au menisque en son point le plus bas, la vi&e etant 
faite dans le meme plan. Toutefois, dans le cas d’un 
menisque de mercure, le plus haut point du menisque 
est ajuste sur le plan du bord inferieur du trait repere. 

b) Ajuster le menisque de facon que le plan horizontal 
passant par le centre du trait rep&e soit tangent au 
menisque en son point le plus bas. On Ieve le regard 
vers le plan et on observe les parties inferieure avant 

et superieure arriere du trait qui semblent rencontrer 
simultanement le point le plus bas. Dans le cas d’un 
menisque de mercure, on baisse le regard vet-s Be plan 
du centre du trait repere. 

NOTE - La difference entre les positions du menisque determinees 
suivant les deux methodes d’ajustement est le volume correspondant 
a une demi-epaisseur du trait rep&e. Dans le cas des instruments 
ou la capacite est determinee par la difference de lecture entre deux 
menisques (par exemple sur une burette), il n’en resulte aucun 
risque d’erreurs si I’instrument est realise suivant une methode 
d’ajustement et utilise plus tard suivant une autre methode. Meme 
dans les cas les moins favorables pour les instruments a un seul 
trait (par exemple pour les fioles larges), Iorsqu’en operant avec 
la precision la plus grande possible, il est peu probable que la 
difference resultant de I’utilisation des deux methodes soit 
superieure a 30 % par rapport a l’erreur maximale toleree pour la 
classe A et un facteur de correction peut etre calcule, si necessaire. 

5.5 Pour I’utilisation de I’instrument avec un liquide 
mouillant opaque, la visee doit etre faite dans le plan 
horizontal passant par le bord superieur du menisque et 
I’on doit appliquer eventuellement une correction appro- 
price. 

6 CONSTRUCTION 

6.1 Matike 

La verrerie volumetrique doit etre fabriquee en verre ayant 
des proprietes chimiques et thermiques convenables, etre 
exempte, dans la mesure du possible, de defauts visibles 
et raisonnablement exempte de contraintes internes. 

6.2 Forme 

Tous les instruments doivent etre d’une forme facilitant 
I’ecoulement et le drainage et la section droite devrait, 
de preference, etre circulaire. 

6.3 Capacite 

6.3.1 Les valeurs numeriques de la capacite des instru- 
ments de verrerie volumetrique d’usages generaux devraient 
etre choisies de preference dans la serie 10 - 20 - 25 - 50, 
ou un multiple ou sous-multiple decimal. 

6.3.2 Les valeurs numeriques des volumes correspondant 
a la valeur de I’echelon d’un instrument comportant une 
echelle grad&e doivent etre choisies dans la serie 1 - 2 - 5 
ou un multiple ou sous-multiple decimal. 

6.3.3 Dans le cas d’un instrument de verrerie volume- 
trique a usage particulier, lequel est gradue pour une 
lecture directe de capacite et Iorsqu’il est utilise avec un 
liquide specifique autre que I’eau, on devrait aussi indiquer 
la capacite correspondante pour I’eau pure, de facon que 
cette derniere puisse etre utilisee en vue de la verification. 

1) Voir les d6finitions dans I’ISO 4791/H. 
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6.4 Stabilitb 

Les recipients a fond plat ne doivent pas oscilkr quand 
leur fond repose sur une surface plane horizontale; sauf 
indication contraire, I’axe de la partie grad&e du reci- 
pient devrait ktre vertical dans ces conditions. Sauf en 
cas d’impossibilite, les recipients ne doivent pas basculer 
quand ils sont places, vides, sur un plan incline faisant un 
angle a determiner suivant chaque instrument par rapport 
au plan horizontal. 

Les recipients a fond non circulaire doivent satisfaire a 
ces ex igences. 

6.5 Pointes d’kouiement 

6.5.1 Les pointes d’ecoulement devraient etre de 
construction robuste avec une conicite reguliere et 
uniforme, et sans constriction a I’orifice.‘) 

6.5.2 L’extremite de la pointe doit etre finie selon I’une 
des methodes ci-apres et dans l’ordre de preference suivant : 

a) finement rodee, perpendiculaire a I’axe, Iegerement 
biseautee a I’exterieur et polie 2 Ia flamme; 

b) finement rodee, perpendiculaire ;i I’axe et Iegere- 
ment biseautee a I’exterieur; 

c) toupee perpendiculairement a I’axe et polie a la 
f lamme. 

Le fait de polir a la flamme reduit le risque d’ebrecher 
I’instrument au tours de I’utilisation, mais il ne devrait 
pas conduire a une constriction comme indique en 65.1, 
ou a une contrainte interne excessive. 

6.5.3 La pointe devrait faire partie intggrante de tout 
instrument de la classe A et devrait faire, de preference, 
partie integrante de tout instrument de la classe B. 

6.6 Bouchons 

6.6.1 Les bouchons en verre seront de preference rodes, 
de facon 2 etre interchangeables et, dans ce cas, les parties 
rodees doivent etre conformes aux dispositions de 
I’ISO 383. S’ils sont ajustes individuellement, ils doivent 
etre convenablement rod&, afin d’eviter les fuites et 
doivent avoir une conicite de preference proche de l/10. 

6.6.2 L’emploi de bouchons en plastique, faits d’une 
matiere suffisamment inerte, est tolere pour remplacer 
les bouchons en verre. Dans ce cas, la partie femelle en 
verre qui recoit le bouchon devrait, de preference, etre 
conforme aux dispositions de I’ISO 383. 

6.7 Robinets et syst6mes similaires 

6.7.4 Les robinets et les systemes similaires doivent 
etre concus de maniere a permettre un controle p&is 
et regulier de I’koulement et n’avoir aucune fuite supe- 
rieure a celle prevue dans les specifications de I’instrument. 

6.7.2 Les robinets et les systemes similaires doivent etre 
en verre ou en matiere plastique inerte appropriee. 

6.7.3 Tous les robinets en verre de type classique doivent 
avoir le boisseau et la cle finement rod&, et de preference 
avec une conicite de l/10, et ils doivent etre conformes 
aux specifications nationales ou internationales appropriees. 

6.7.4 Les boisseaux des robinets en verre recevant des 
cl& en matiere plastique doivent etre polis interieurement. 

6.7.5 Les elements du robinet peuvent etre maintenus 
a I’aide de dispositifs appropries. 

7 DIMENSIONS LINkAIRES 

7.1 Les dimensions Iineaires requises doivent etre precisees 
pour tous les instruments de la verrerie volumetrique de 
maniere a s’assurer que : 

a) I’instrument soit apte et satisfasse a I’utilisation 
prevue; 

b) dans une serie de dimensions d’un instrument, les 
illogismes inutiles dans la forme et les proportions 
soient &it&; 

c) le diametre interieur maximal soit limit6 au niveau 
du ou des traits rep&es (voir 4.7 et annexe B). Cette 
limitation peut etre faite sur le diametre lui-meme ou 
indirectement en limitant la longueur de I’echelle; 

d) les conditions requises en 9.1.2 pour I’espacement 
des traits rep&es soient etablies; 

e) les conditions exigees pour la stabilite (voir 6.4) 
soient etablies.2) 

Les dimensions lineaires doivent normalement etre indi- 
q&es en millimetres. 

7.2 Les exigences dimensionnelles ne devraient pas etre 
plus restrictives qu’il n’est kessaire pour atteindre les 
objectifs indiques en 7.1. 

7.3 En vue de permettre une plus grande liberte de fabri- 
cation, dans les Iimites imposees en 7.1, les dimensions 
peuvent etre classees en deux categories, c’est-a-dire comme 
((dimensions essentielles)) et comme ((dimensions donnees 
a titre indicatif )). 

1) Une raison supplementaire pour ne pas admettre, un etranglement brutal a leur extremite est le fait qu’un tel etat peut dissimuler le fait que 
la pointe ait ete endommagee, coup&e ou rebrulee. A la suite d’un tel traitement, le volume delivre par I’instrument peut etre modifie au-de15 
des erreurs maximales tolerees sur la capacite et cela sans aucune preuve visible. 

2) La condition exigke pour la stabilitk est controlee par I’angle que fait le deplacement de la verticale me&e du centre de gravite arrivant 
perpendiculairement au-dessus du bord de la base. La hauteur du centre de gravite n’est pas seulement fonction des dimensions specifiees, 
mais elle est aussi influencee par la repartition de la masse dans les differentes parties de I’instrument. II est cependant important de s’assurer 
que les dimensions specifiees ne rendent pas difficile ou impossible I’obtention de cette stabilite. 
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7.4 Dans les specifications ou ces deux categories de 
dimensions sont employees, les conditions requises indi- 
q&es en 7.1 c) et 7.1 d) doivent etre considerees comme 
dimensions essentielles. 

7.5 Les conditions requises indiquees en 7.1 b) peuvent, 
dans la plupart des cas, etre suffisamment garanties en 
prenant comme dimensions celles donnees a titre indicatif. 

7.6 Les dimensions essentielles doivent etre exprimees 
suivant I’une des manieres indiquees ci-apres, c’est-a-dire 
celle qui est la plus appropriee ou la plus cornmodel) : 

a) un chiffre moyen avec une tolerance k; 

un chiffre maximal et un chiffre minimal; 

c) un chiffre maximal ou minimal, si I’autre limite est 
sans importance, ou si elle est controlee par d’autres 
facteurs donnes dans la specification. 

7.7 Une double limitation sur les tolerances dimension- 
nelles devrait autant que possible etre evitee, ainsi par 
exemple si une longueur hors tout est limitee par les 
methodes indiquees en 7.6 a) ou 7.6 b), et s’il y a deux ou 
plusieurs elements additionnels de cette longueur a 
specifier, alors : 

- soit la tolerance sur la iongueur hors tout devrait 
suffir pour integrer les tolerances additionnees de tous 
Des elements; 

- soit I’element le moins important devrait etre laisse 
sans dimensions, de facon qu’il soit controle seulement 
par la difference entre la longueur hors tout et la 
longueur totale des autres elements. 

7.8 Les dimensions indicatives doivent etre exprimees 
par un chiffre moyen sans tolerances ou comme un 
minimum ou un maximum. Si les deux limites sont jugees 
necessaires, la dimension en question doit alors etre consi- 
d&-he comme une dimension essentielle. 

8 TRAITS REPiRES 

8.1 Les traits rep&es doivent &re des lignes nettes et 
permanentes et d’une epaisseur uniforme. 

8.2 L’epaisseur maximale du trait rep&e doit etre appro- 
price a chaque instrument et a sa classe de precision. 
Cette epaisseur ne doit pas depasser la moitie de I’equi- 
valent lineaire de l’erreur maximale toleree sur la capacite 
(voir annexe C). 

8.3 Sur les instruments comportant une echelle graduee, 
I’epaisseur maximale des traits ne doit Pas depasser le quart 

1) Le choix e ntre 7.6 a) et 7.6 b) sera souvent orient& par une 
SUP #pressi on de I’incidence d’une prkision plus grande qu e pr&ue 

de I’espace minimal entre les traits consecutifs (voir 
annexe C). 

8.4 Chaque trait rep&e doit Gtre situ4 dans un plan per- 
pendiculaire a I’axe longitudinal de la partie graduee de 
I’instrument. En consequence, sur un instrument a fond 
plat, les traits rep&-es doivent etre situ& dans des plans 
paralleles au fond. 

8.5 D’une facon g&k-ale, les traits rep&-es ne devraient 
etre sit&s que sur les parties cylindriques des instruments 
de section circulaire et ils devraient se trouver de preference 
a 10 mm au moins d’un plan de changement de diametre. 
Dans des circonstances particulieres et, de preference, 
seulement en ce qui concerne les instruments de la classe B, 
les traits rep&es peuvent etre situ& sur la partie munie 
de faces paralleles d’un instrument de section droite non 
circulaire, ou sur la partie conique ou de section decrois- 
Sante de I’instrument. 

8.6 Sur les instruments dont l’echelle n’est pas subdivisee, 
tous les traits rep&es devraient etre traces sur toute la 
longueur de la circonference de la section droite de l’ins- 
trument; toutefois une discontinuite n’excedant pas 10 % 
de la circonference peut etre toleree. Dans le cas ou 
I’instrument est limit4 en tours d’utilisation a une visee 
suivant une direction perpendiculaire, cette discontinuite 
devrait etre perpendiculaire a la direction de la vi&e. 

9 ECHELLES GRAD&ES 

9.1 Espacement des traits rep&es 

9.1.1 II ne devrait y avoir aucune irregularite visible dans 
I’espacement des traits rep&-es (sauf dans les cas speciaux 
ou I’echelle se trouve sur une partie conique ou de section 
dkroissante d’un instrument, un changement de sub- 
division se produit). 

9.1.2 La distance minimale entre les centres de deux 
traits rep&es successifs ne doit pas etre inferieure a la 
valeur donnee par la formule 

(0,8 + 0,02 D) mm 

ou D est le diametre interieur maximal tolere pour le tube, 
en millimetres (voir aussi annexe C). 

9.2 Longueur des traits rep&-es (voir figure 2) 

9.2.1 Sur les instruments de section circulaire ayant une 
echelle subdivisee, les longueurs des traits rep&es doivent 
etre differentes, de facon que les traits soient faciles a 
distinguer, et doivent etre conformes aux dispositions 
de 9.2.2,9.2.3 ou 9.2.4. 

omie ou une simplification d’kriture des chiffres et, quelquefois, par la 
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a) La longueur des traits courts devrait etre egale ou a) La longueur des traits courts devrait etre Iegerement 

Iegerement superieure a 50 % de la longueur de la cir- superieure a 10 % et toujours inferieure a 20 % de la 

conference de la section droite de /‘instrument. circonference de la section droite de I’instrument. 

b) La longueur des traits moyens devrait etre environ 
65 % de la longueur de la circonference de la section 
droite de I’instrument et devrait s’etendre symetrique- 
ment au-dela de I’extremite des traits courts. 

c) Les traits longs devraient etre traces sur toute la 
circonference de la section droite de I’instrument, mais 
une discontinuite n’excedant pas 10 % de la circonfe- 
rence peut etre toleree (voir 8.6). 

9.2.3 Graduations du type II 

a) La longueur des traits courts devrait etre Iegerement 
superieure a 10 % et toujours inferieure a 20 % de la 
circonference de la section droite de I’instrument. 

b) La longueur des traits moyens devrait etre environ 
1,5 fois la longueur des traits courts et devrait s’etendre 
symetriquement au-deli de I’extremite des traits courts. 

c) Les traits longs devraient etre traces sur toute la 
circonference de la section droite de I’instrument; toute- 
fois, une discontinuite n’excedant pas 10 % de la cir- 
conference peut etre toleree (voir 8.6). 

Graduation type I (voir 9.2.2) 

Graduation type II (voir 9.2.3) 

Graduation type Ill (voir 9.2.4) 

b) La longueur des traits moyens devrait etre environ 
1,5 fois la longueur des traits courts et devrait s’etendre 
symetriquement au-deli de I’extremite des traits courts. 

c) La longueur des traits longs devrait etre Iegerement 
superieure a 2 fois la longueur des traits courts et devrait 
s’etendre symetriquement au-deli de I’extremite des 
traits courts. 

9.2.5 Dans des cas spkiaux air les khelles grad&es sont 
exigees sur les parties d’un instrument presentant une 
section non circulaire, une partie conique ou de section 
decroissante, les conditions requises en 9.2.2,9.2.3 ou 9.2.4 
devraient etre convenablement modif ices. 

9.3 Rdpartition des traits rep&es (voir figure 1) 

9.3.1 Sur les instruments pour lesquels la valeur de I’eche- 
Ion correspond a une valeur egale a 1 ml (ou a un multiple 
ou sous-multiple decimal de 1 ml) : 

a) chaque trait rep&e d’ordre IO est un trait long; 

b) il y a un trait moyen a mi-distance entre deux 
traits longs consecutifs; 

c) il y a quatre traits courts entre un trait moyen et un 
trait long consecutifs. 

9.3.1 

Ripartition des traits, conformbment i 

9.3.2 9.3.3 

0 

kl 1 x10" 

0 

El 2x10” 

E 

0 

El 
n 

5x10” 

FIGURE 1 - Longueur et &partition des traits repkres 
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9.3.2 Sur les instruments pour lesquels la valeur de 
l’echelon correspond a un volume egal i 2 ml (ou a un 
multiple ou sous-multiple decimal de 2 ml) : 

a) chaque trait rep&e d’ordre 5 est un trait long; 

b) il y a quatre traits courts entre deux traits longs 
consecutifs. 

9.3.3 Sur les instruments pour lesquels la valeur de 
I’echelon correspond a un volume egal i 5 ml (ou ;i un 
multiple ou sous-multiple decimal de 5 ml) : 

a) chaque trait rep&e d’ordre 10 est un trait long; 

b) il y a quatre traits moyens equidistants entre deux 
traits longs consecutifs; 

c) il y a un trait court, soit entre deux traits moyens 
consecutifs, soit entre un trait moyen et un trait long 
consecutifs. 

9.4 Emplacement des traits rep&es (voir figure 2) 

9.4.1 Sur les instruments gradues du type I, avec des 
echelles verticales conformes aux specifications de 9.2.2, 
les extremites des traits rep&es courts doivent se trouver 
sur une ligne imaginaire verticale passant par le centre de 
la partie avant de I’instrument, les traits s’etendant vers 
la gauche, quand I’instrument est vu de face, en position 
normale d’utilisation. 

9.4.2 Sur les instruments grad&s des types I I et I I I, avec 
des echelles verticales conformes aux specifications de 
9.2.3 et 9.2.4, le milieu des traits rep&es courts et moyens 
doit se trouver sur une ligne imaginaire passant par le centre 
de la par-tie avant de I’instrument quand celui-ci est vu de 
face, en position normale d’utilisation. 

IO CHIFFRAISON QES TRAITS REPCRES 

10.1 Sur les 
indiquant la 

instrume 
capacite 

nts A un seul trait rep&e, le nombre 
nomi nale peut 6tre group6 avec les 

Graduation type I 

autres inscriptions et n’est pas necessairement voisin du 
trait rep&e. 

10.2 Sur les instruments portant deux ou trois traits 
rep&es, les nombres indiquant les capacites nominales 
ne sont pas necessairement voisins des traits correspon- 
dants, si I’on prevoit une autre methode mieux appro- 
price aux fins d’identification (par exemple, selon les 
indications de la note de 11.1 d)). 

10.3 Sur les instruments portant un trait rep&-e princi- 
pal et un petit nombre de traits secondaires, le nombre 
indiquant la capacite principale peut etre group6 avec 
les autres inscriptions, comme p&vu en 10.1, sous reserve 
que les traits rep&es secondaires soient identifies d’une 
facon appropriee. 

10.4 Sur les instruments avant une echelle grad&e : 

a) la chiffraison doit etre telle que la valeur corres- 
pondant A chaque trait soit facilement identifiable; 

b) I’echelle ne devrait normalement posseder qu’une 
serie de nombres, 

c) un trait sur dix au moins doit etre chiffre; 

d) les chiffres doivent etre reserves aux traits rep&es 
longs et devraient etre places immediatement au-dessus 
du trait et Iegerement a droite des traits voisins plus 
courts; 

NOTE - Dans le cas d’utilisation de traits longs conformes a 
9.2.3 (c’est-a-dire, traits qui ne sont pas traces sur toute la 
circonference de I’instrument), on toter-era une variante de la 
chiffraison dans Iaquelle le chiffre est sit& Iegerement 5 droite 
du trait long de telle maniere que le chiffre soit partage en son 
milieu par un prolongement virtue1 du trait. 

e) Iorsqu’il est necessaire, dans des cas speciaux, de 
chiffrer un trait rep&e moyen ou court, le chiffre devrait 
etre situ6 Iegerement i droite de l’extremite du trait, 
de telle maniere que le chiffre soit partage en son milieu 
par un prolongement virtue1 du trait. 

Graduation type II Graduation type II I 

FIGURE 2 - Emplacement des traits rep&es 
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11 INSCRIPTIONS 

41.1 Les i nscriptions su iva ntes doivent 
de facon per ‘manente su chaq ue instrument 

etre marquees 

a) un nombre indiquant la capacite nominale (sauf 
dans le cas des instruments ayant des traits rep&es 
chiffres qui indiquent cette capacite); 

b) le symbole ((cm3)) ou ((ml)), qui indique I’unite 
adoptee pour la graduation de I’instrument (voir note 
de 3.1); 

c) l’inscription ((20 “CH, qui indique la 
normale de reference; 

temperature 

NOTE - Lorsque, 5 
rence est de 27 OC, 
20 “c. 

titre exception nel, la temphature de r6f6- 
cette dernihe valeur remplacera celle de 

d) les lettres <hw) pour indiquer que I’instrument a ete 
construit en vue de contenir la capacite indiquee ou les 
lettres ctEx)> pour indiquer que I’instrument a ete 
construit en vue de dhlivrer la capacite indiquee; 

NOTE - Lorsque I’instrument Porte des traits rep&r-es destines 
i indiquer la quantite contenue et la quantite delivree, les lettres 
doivent etre placees au voisinage du trait correspondant. 

e) la lettre 
precision de 

a A N o u (( 
instrument 

BN pour indiquer la classe de 

9) le nom ou la marque du fabricant ou du vendeur. 

11.2 Les inscriptions suivantes supplementaires devraient 
etre marquees sur les instruments de la classe A destines 
a recevoir une certification officielle ou a subir une veri- 
f ication officielle; de preference, elles devraient etre 
marquees sur tous les instruments de la classe A et peuvent 
etre aussi utilisees, si desire, pour les instruments de la 
classe B : 

a) un numero d’identification, qui doit etre inscrit, 
eventuellement, sur la poignee des robinets, ainsi que sur 
les bouchons qui ne sont pas interchangeables; si I’ins- 
trument est pourvu de bouchons interchangeables en 
verre, la designation caracteristique de l’assemblage 
normalisk devrait etre marqube sur le bouchon, ainsi que 
sur le col de (‘instrument, conformement i I’ISQ/R 383; 

b) sur les instruments destines a delivrer par une pointe, 
le temps necessaire, en secondes, pour faire passer libre- 
ment le contenu, en utilisant de I’eau pure; 

c) dans le cas d’un instrument qui a ete specialement 
construit pour lire directement, la capacite, Iorsqu’il 
est utilise avec un liquide specifique autre que I’eau, 
le nom et la formule chimique du liquide en question; 

4 1 ‘erreur maxim ale toleree sur la capaci 
pour 0 (‘instrument, Par exemple k . . . ml. 

11.3 Les in 
marquees sur 

scriptions suivantes 
les instruments : 

te qui convient 

egalement etre 

a) dans le cas d’un instrument en verre ayant un coef- 
ficient de dilatation cubique en dehors du domaine 
25 x IOe6 K-l a 30 x IOm6 K-l (c’est-&dire en dehors 
du domaine des types courants de verre sodocalcique), 
une indication convenable pour permettre de choisir 
la table de correction appropriee aux fins de certifica- 
tion : la condition requise pour ce paragraphe sera 
realisee en indiquant le nom du fabricant ou le nom 
commercial h condition que le coefficient de dilatation 
cubique soit indique dans les catalogues; 

b) dans le cas des pipettes qui ont 6th construites 
pour delivrer jusqu’i ce que la derniere goutte soit 
expulsee de la pointe, le mot BLOWOUT et/au une 
bande mate (par exemple rodee ou sablee) de 3 a 5 mm 
de large, se trouvant approximativement entre I5 et 
20 mm du sommet du tube d’aspiration. 

NOTE - Dans les normes nationales, des dispositions parti- 
culi&res peuvent 6tre prises pour un marquage suppl6mentaire 
avec les termes equivalents dans d’autres langues tels que 
((Ausblasen)), (( Inflatuw, ((k souffler)). 

12 VISIBILITY DES TRAITS REPERES, CtlIFFRES 
ET INSCRIPTIONS 

12.1 Tous les chiffres et toutes les inscriptions doivent 
avoir des formes et des dimensions aisement lisibles dans 
des conditions normales d’utilisation. 

12.2 Tous les traits rep&es, chiffres et inscriptions doivent 
etre clairement visibles et permanents. 

13 CODE DE COULEURS 

Dans le cas des pipettes, il est necessaire que le code de 
couleurs, s’il est utilise, soit en conformite avec les specifi- 
cations de I’ISO 1769. 
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