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Avant-propos 

L’ISO (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 
tree a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne- 
mentales, en liaison avec I’ISO, participent egalement aux travaux. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques sont soumis 
aux comites membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter- 
nationales par le Conseil de I’ISO. Les Normes internationales sont approuvees confor- 
mement aux procedures de I’lSO qui requierent I’approbation de 75 % au moins des 
comites membres votants. 

La Norme internationale IS0 385/l a ete elaboree 
Verrerie de labora toire et apparels connexes. 

par le comite techniq ue lSO/TC 48, 

Elle annule et remplace la Recommandation ISO/R 385-1964 dont elle constitue une 
revision technique. 

0 Organisation inteanationale de noamalisation, 1984 

Imprim en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE IS0 385/l-1984 (F) 

Verrerie de laboratoire - Burettes - 
Partie I I Sphifications gQnerales 

4 Objet et domaine d’application 4 Classes de prhision 

Deux classes de precision sont definies, a savoir : La presente partie de I’ISO 385 fournit des specifications gene- 
rales pour une serie de burettes acceptables sur le plan interna- 
tional, et appropriees aux usages courants de laboratoire. 

- classe A pour la categoric superieure; 

- classe B pour la categoric inferieure. 
Les specifications sont conformes a I’ISO 384. 

Dans aucune de ces classes, l’erreur maximale toleree sur la 
capacite ne doit exceder la valeur de I’echelon. NOTE - Des specifications particulieres pour differents types de 

burettes sont donnees dans I’60 385/Z et I’ISO 385/3. 

5 Types de burettes 

2 Rbfhences Les deux types suivants de burettes sont specifies : 

IS0 384, Verrerie de laboratoire - Principes de conception et 
de construction de la verrerie volumktrique. 

- burettes de type I, sans temps d’attente, classes A et B 
(voir IS0 385/Z); 

- burettes de type II, avec temps d’attente, classe A seu- 
lement (voir IS0 385/3). 

IS0 385/2, Verrerie de laboratoire - Burettes - Partie 2 : 
Burettes sans temps d’attente. 

IS0 38513, Verrerie de laboratoire - Burettes - Partie 3 : 
Burettes avec temps d’attente de 30 s. 6 Erreurs wolum&riques maximales tolhees 

I SO 4787, Verrerie de laboratoire - Verrerie volumhtrique - 
Mhtbodes d’utilisation et de vhrification de la capacite’. 

6.1 Les erreurs sur le volume delivre ne doivent pas depasser 
les valeurs indiquees dans le tableau 1. Ces limites representent 
l’erreur maximale admise en un point quelconque, et Bgalement 
la difference maximale admise entre les erreurs en deux points 
quelconques. 

3 DonnGes fondamentales pour le jaugeage 
Tableau 1 - Capaciths, Echelons et erreurs maximales 

tokMes 
3.1 Unite de volume 

I Capacit6 

I 

Echelon le 

I 

Erreur maximaie tol6r6e 
nominale plus faible Classe A 

I 
Classe B 

ml ml ml ml I 

L’unite de volume doit etre le centimetre cube (cm31 appele 
aussi millilitre (ml). 

I 1 I 0,Ol I 2 0,Ol zk 0,02 
NOTE - Le terme millilitre (ml) est couramment utilise comme nom 
special du centimetre cube (crns), conformement au Systeme interna- 
tional d’unites (Sl). 

I 2 I 0,Ol I + 0,Ol Ifr 0,02 1 

I 5 I 0,02 1 + 0,Ol i-+ 0,02 1 

I 10 I 0,02 I zk 0,02 I zk 0,05 1 

10 0,05 AI 0,02 z!I 0,05 

25 0,05 * 0,03 * 0,05 
3.2 Temperature de rM&ence 

La temperature normale de reference, c’est-a-dire la tempera- 
ture a laquelle la burette doit delivrer son volume nominal 
(capacite nominale) est de 20 OC. 

I 25 I OJ I It 0,05 / 10,l I 

I 50 I or1 I l!I 0,05 1 +0,1 1 

I 100 I 02 I +0,1 1 Ik 0,2 1 
I I I I J 

NOTE - S’il est necessaire de realiser des burettes de capacite nomi- 
nale et/au avec des echelons autres que ceux indiques dans ce 
tableau, il est recommande de se conformer aux exigences essentielles 
de la presente pat-tie de I’ISO 385. 

NOTE - Lorsqu’il est necessaire d’utiliser une burette dans un pays qui 
a adopt6 la temperature normale de reference de 27 OC (ce choix est 
recommande dans I’ISO 384 pour les pays tropicaux), cette derniere 
valeur doit remplacer celle de 20 OC. 
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60385/1-1984(F) 

6.2 La relation entre Ies erreurs maximales tolerees et la capa- 
cite pour les burettes de classe A est donnee dans l’annexe A. 

6.3 La relation entre les erreurs maximales toI&& et Ie dia- 
metre au niveau du menisque pour les burettes de classe A est 
donnee dans I’annexe B. 

7 Construction 

7.1 Matike 

Les burettes doivent etre fabriquees en un verre ayant des pro- 
prietes chimiques et thermiques convenables, doivent etre 
exemptes, dans la mesure du possible, de defauts apparents et 
doivent etre raisonnablement exemptes de contraintes internes. 

7.2 Dimensions 

Les dimensions des burettes doivent etre conformes aux speci- 
fications indiquees dans le tableau 2. 

Tableau 2 - Dimensions 

Capacitb khelon Longueur Longueur 

nominale le plus d’khelle totalel) 
faible min. max. max. 

ml ml mm mm mm 

1 0,Ol 150 200 575 

2 0,Ol 200 250 650 

5 0,02 500 600 800 

10 0,02 500 600 820 
10 0,05 250 450 570 

25 0,05 500 600 820 
25 OJ 300 450 620 

50 OJ 500 600 820 

100 02 550 650 870 

Distance du trait z&o au sommet de la burette : min. 50 mm 

Distance du trait rep&e le plus bas au sommet 
du robinet : min. 50 mm 

Longueur du tube de section uniforme situ6 en 
dessous du trait rep&e le plus bas : min. 20 mm 

Distance de I’extremitk de la pointe d’hcoule- 
ment au bas du robinet : min. 50 mm 

1) Pour les burettes non munies d’un systeme de remplissage. 

7.3 Sommet de la burette 

Le sommet de chaque burette, ne comportant pas de systeme 
de remplissage, doit etre uniforme avec un bourrelet ou un 
rebord renforce et perpendiculaire a I’axe de la burette. Les 
burettes avec des echelons de 0,05 ml ou moins, non equipees 
d’un robinet de remplissage, doivent de preference etre termi- 
nees par un entonnoir cylindrique au sommet. Les burettes 
avec des diametres plus larges peuvent etre munies d’un enton- 
noir au sommet pour des applications speciales. 

La longueur du tube de section uniforme entre le trait zero et 
I’entonnoir doit etre au moins de 20 mm. 

NOTE - La construction d’un dispositif de remplissage, p&vu au som- 
met de la burette, n’est pas I’objet de la prksente partie de I’ISO 385. 

II doit toutefois ne pas interfher sur les spkifications de prkision rela- 
tives aux burettes. 

7.4 Robinets et dispositifs similaires 

7.4.1 Les robinets doivent etre de bonne qualite au point de 
vue construction pour permettre un reglage p&is et regulier de 
l’ecoulement et pour empecher toute fuite superieure a celle 
permise en 7.5. 

7.4.2 Le robinet et la pointe doivent faire pat-tie integrante de 
toutes les burettes de classe A, soit par jonction de la pointe au 
boisseau du robinet (voir figure 31, soit en faisant par-tie de la 
cl6 du robinet (voir figure 4). Les burettes de classe B doivent, 
de preference, avoir des pointes formant par-tie integrante, mais 
en variante, elles peuvent etre munies d’autres types de 
systeme de reglage d’ecoulement. 

7.4.3 Les robinets de conception classique fabriques entiere- 
ment en verre doivent avoir le boisseau et la cl6 finement rod&, 
de preference avec une conicite de 1/ 10, et doivent etre confor- 
mes aux specifications nationales ou internationales pour les 
robinets. 

7.4.4 Les robinets selon d’autres conceptions, qu’ils soient en 
verre ou en plastique inerte, sont permis, pourvu qu’ils satisfas- 
sent aux specifications de 7.4.1. 

7.4.5 Des dispositifs appropries de retenue des elements des 
robinets sont permis. 

7.5 gtancheite du robinet 

Un robinet de conception classique fabrique entierement en 
verre ou destine a etre utilise avec de la graisse, doit etre soumis 
a un essai d’etancheite, la burette &ant fixee verticalement, le 
robinet exempt de graisse, le boisseau et la cle humectes avec 
de I’eau, et la burette remplie initialement d’eau jusqu’au trait 
zero. Le taux des fuites, avec la cl6 se trouvant dans I’une ou 
l’autre position de fermeture, ne doit pas depasser un echelon 
en 20 min dans le cas des burettes de classe A ou deux eche- 
lons dans le cas des burettes de classe B. 

Les autres robinets tout en verre doivent etre soumis a des 
essais semblables avec leurs elements exempts de graisse et 
humectes avec de I’eau. 

En plus de cet essai, un robinet a deux passages ne doit presen- 
ter aucune fuite superieure a celle specifiee ci-dessus, quand il 
est essay6 de la meme facon, la burette etant vide, la cl6 du 
robinet se trouvant dans la position normale d’ecoulement et le 
tube de remplissage &ant raccorde 21 un tube grad& rempli 
d’eau jusqu’au niveau situ6 a 250 mm au-dessus du trait zero de 
la burette. 

Si le robinet est en matiere telle qu’il puisse etre utilise sans 
graisse, il doit etre essay6 de la meme facon. Le taux des fuites 
ne doit pas depasser en 50 min la moitikd’un echelon, dans le 
cas des burettes de classe A, ou un echelon, dans le cas des 
burettes de classe B. 
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. 8.3.3 Graduation du type HI b) il doit y avoir quatre traits courts entre deux traits longs 
consecutifs. 

8.3.3.1 La longueur des traits courts doit etre Iegerement 
superieure a 10 % et toujours inferieure a 20 % de la circonfe- 
rence de la section transversale de la burette. 

8.4.3 Sur les burettes pour lesquelles la valeur de I’echelon 
correspond a un volume egal a 0,05 ml : 

8.3.3.2 La longueur des traits moyens doit etre environ 
1,5 fois la longueur des traits courts et s’etendre symetrique- 
ment au-de@ de l’extremite des traits courts. 

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

b) il doit y avoir quatre traits moyens equidistants entre 

8.3.3.3 La longueur des traits longs doit etre legerement 
superieure a deux fois la longueur des traits courts et s’etendre 
symetriquement au-dela de I’extremite des traits courts et 
moyens. 

deux traits longs consecutifs; 
- 

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

8.4 Repartition des traits rep&es (voir figure 1) 

8.4.1 Sur les burettes pour lesquelles la valeur de I’echelon 
correspond a un volume egal a 0,Ol ml ou 0,l ml : 

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

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

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

8.5 Emplacement des traits rephes (voir figure 2) 

8.5.1 Sur les burettes graduees selon le type I, la partie droite 
(de preference) des extremites des traits rep&es courts doit se 
trouver sur une ligne imaginaire verticale passant par le centre 
de la partie avant de la burette; les traits doivent s’etendre de 
preference vers la gauche, quand la burette est vue de face, en 
position normale d’utilisation. 

8.4.2 Sur les burettes pour lesquelles la valeur de I’echelon 
correspond a un volume egal a 0,02 ml ou 0,2 ml : 

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

8.5.2 Sur les burettes graduees selon le type II ou Ill, le milieu 
des traits rep&es courts et moyens doit se trouver sur une ligne 
imaginaire verticale passant par le centre de la pat-tie avant de la 
burette quand celle-ci est vue de face, en position normale 
d’utilisation I 

Repartition des traits conformbment 8 

Graduation type I (voir 8.3.1) 

Graduation type II (voir 8.3.2) 

Graduation type Ill (voir 8.3.3) 

8.4.1 

I 0 

E- 

Figure 1 - Longueur et repartition des traits rephres 

8.4.2 

0 01 8 
01 I 

8.4.3 
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Pour tous les essais d’etancheite, il est necessaire, en vue 
d’obtenir une determination suffisamment precise, de prendre 
des precautions vis-a-vis des changements notables de tempe- 
rature (evaporation) au tours de l’essai. 

8 Graduation et chiffraison 

8.1 Traits rep&es 

8.1.1 Les traits rep&es doivent etre des lignes nettes, perma- 
nentes et d’une epaisseur uniforme ne depassant pas 0,3 mm. 

NOTE - Les essais d’etancheite specifies ci-dessus conviennent pour 
des specifications et des operations d’etalonnage. Pour de nombreux 
autres usages, un essai plus rapide peut etre necessaire et, dans ce cas, 
un dispositif de detection de fuite sous vide est approprie. Un tel essai 
ne convient pas pour I’etablissement de specifications, en raison de la 
difficult6 de normaliser toutes les conditions. Tout appareillage particu- 
lier d’essai rapide peut etre etalonne 8 l’aide de plusieurs burettes dont 
les fuites ont et6 determinees au moyen de I’essai d’etancheite specific 
ci-dessus. 

8.1.2 Tous les traits rep&es doivent se situer 
perpen diculaire a I’axe longitudinal de la b urette. 

dans un plan 

8.2 Espacement des traits repares 

8.2.1 II ne doit y avoir aucune irregularite visible dans I’espa- 
cement des traits rep&es. 

7.6 Pointe d’houlement 

8.2.2 Les limites admises pour I’espacement des traits rep&es 
doivent etre telles que les longueurs d’echelle se trouvent dans 
les limites indiquees dans le tableau 2. 

La pointe doit etre realisee a I’aide d’un tube capillaire a paroi 
epaisse, et dans le cas ou elle fait pat-tie integrante de la burette, 
elle ne doit presenter 8 son point de raccordement au robinet, 
aucune cavite susceptible de retenir des bulles d’air. 

83 . Longueur des traits rep&es La pointe doit etre de construction robuste avec une conicite 
reguliere et uniforme et sans constriction a I’orifice qui pourrait 
occasionner un ecoulement turbulent. La graduation du type I concerne les burettes de classe A, con- 

formes a I’ISO X35/2; la graduation du type Ill concerne les 
burettes de classe B, conformes a I’ISO 385/2; la graduation de 
type II concerne en priorite les burettes conformes a 
I’ISO 385/3, mais elle peut egalement etre utilisee pour les 
burettes de classe B, conformes a I’ISO 385/2. 

L’extremite de 
des suivantes : 

la pointe doit etre finie, selon I’une des 

a) finement rodee, perpendiculaire a I’axe, 
biseautee 8 I’ exterieu et polie a la flamme; 

legerement 

8.3.1 Graduation du type I b) finement rodee, perpendiculaire 
biseautee a I’exterieu r; 

ZI I’axe et Iegerement 

8.3.1.3 La longueur des traits courts doit etre egale ou Iegere- 
ment superieure a 50 % de la longueur de la circonference de la 
section transversale de la burette. 

cl toupee perpendiculairement a I’axe et polie a la flamme. 

NOTE - Ces methodes sont citees dans I’ordre de preference. 

8.3.1.2 La longueur des traits moyens doit etre environ 65 % 
de la longueur de la circonference de la section transversale de 
la burette et s’etendre symetriquement au-dela de I’extremite 
des traits courts. 

Le fait de polir a la flamme reduit le risque d’ebrecher au tours 
de I’utilisation, mais il ne doit pas conduire a une constriction 
comme indique dans le premier alinea de ce paragraphe ou a 
une contrainte interne excessive comme indique en 7.1. 

8.3.1.3 Les traits longs doivent etre traces sur toute la circon- 
ference de la section transversale de la burette, mais une dis- 
continuite n’excedant pas 10 % de la circonference est toleree. 

7.7 Temps d’houlement 

Le temps d’ecoulement est defini comme le temps necessaire 
pour la descente du menisque d’eau a partir du trait zero 
jusqu’au trait rep&e le plus bas. Le temps d’ecoulement est 
determine avec le robinet entierement ouvert et la pointe non 
en contact avec la paroi du recipient recepteur. 

8.3.2 Graduation du type II 

8.3.2.1 La longueur des traits courts doit etre Iegerement 
superieure a 10 % et toujours inferieure a 20 % de la circonfe- 
rence de la section transversale de la burette. Le temps d’ecoulement ainsi determine doit se trouver dans les 

limites specifiees. Dans le cas d’une pointe amovible, le temps 
d’ecoulement correspondant doit etre maintenu quand la 
pointe est sit&e dans sa position normale d’utilisation. 

8.3.2.2 La Iongueur des traits moyens doit etre environ 
1,5 fois la longueur des traits courts et s’etendre symetrique- 
ment au-dela de l’extremite des traits courts. 

7.8 Temps d’attente 
8.3.2.3 Les traits longs doivent etre traces sur toute la circon- 
ference de la section transversale de la burette; toutefois, une 
discontinuite n’excedant pas 10 % de la circonference est tole- 
rec. 

Le temps d’attente, si indique, es% defini comme la pkiode de 
temps a observer une fois Ie robinet ferme, et avant la lecture 
finale. 
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Graduation type I Graduation type II 

8.6 Chiffraison des traits rep&es 

Figure 2 - Emplacement des traits rep&es 

8.6.1 Toutes les burettes sont chiffrees de haut en bas, a par- 
tir du zero au sommet, par des intervalles indiques au tableau 3. 

Tableau 3 - Chiffraison des traits rep&es 

1 Echelon le plus faible ml 1 0,Ol 1 0,02 1 0,05 1 0,l 1 0,2 1 

1 Chiffrk tous les mlI0J IO,2 IO,5 11 12 I 

8.6.2 Les chiffres doivent etre situ& immediatement 
au-dessus des traits longs auxquels ils se rapportent et Iegere- 
ment a droite de l’extremite des traits adjacents les plus courts 
Dans le cas de la graduation de type Ill, les chiffres peuvent 
etre sit&s Iegerement a droite de I’extremite du trait auquel ils 
se rapportent, de telle maniere qu’ils soient partages en leur 
milieu par un prolongement vertical du trait. 

9 Ajustement du mhnisque 

L’ajustement du menisque doit etre effectue selon I’une ou 
I’autre des deux methodes d&rites ci-dessus. En vue de reduire 
les risques d’erreurs, la meme methode doit etre utilisee, tant 
pour la lecture du zero que pour la lecture finale. 

a) Le menisque doit etre ajuste de telle 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 ligne de 
vi&e etant dans le meme plan. 

b) Le menisque doit etre ajuste de telle facon que le plan 
horizontal passant par le milieu du trait rep&e soit tangent 
au menisque en son point le plus bas. On doit regarder vers 
le plan et observer les parties inferieures avant et superieu- 
res arriere du trait qui semblent rencontrer simultanement le 
point le plus bas. 

10 Inscriptions 

Graduation type Ill 

10.1 Les inscriptions suivantes doivent etre marquees sur 
chaque burette : 

a) le symbole ((cm% ou le symbole ((ml)), indiquant I’unite 
adoptee pour la graduation de la burette; 

b) l’inscription ((20 OCH, indiquant la temperature de refe- 
rence; 

NOTE - Lorsque, a titre exceptionnel, la temperature de rbference 
est de 27 OC, cette dernkre valeur doit remplacer celle de 20 OC. 

c) les lettres ((Ex)), indiquant que la burette a ete jaugee en 
vue de delivrer la capacite indiquee; 

d) I’inscription ((AN ou t(B)), indiquant la classe de preci- 
sion pour laquelle la burette a ete jaugee; 

e) le nom QU la marque du fabricant et/au du vendeur; 

f) le temps d’attente, s’il est specific, sous la forme : 
<<Ex + 30 9. 

10.2 Les inscriptions suivantes supplementaires doivent etre 
marquees sur les burettes de classe A destinees a recevoir une 
certification officielle ou 8 subir une verification officielle, si 
necessaire, en metrologie legale; de preference, elles peuvent 
egalement etre utilisees, si desire, pour les burettes de clas- 
se B : 

a) un numero d’identification marque sur la partie cylindri- 
que de la burette et rep& sur la poignee du robinet, dans le 
cas des burettes dont la pointe fait partie de la cle du robinet 
(voir figure 4). 

NOTE - Dans le cas des burettes dont la pointe est jointe au bois- 
seau du robinet, une telle identification n’est pas rkessaire, car le 
temps d’koulement ne peut &re influence par le diamktre du pas- 
sage du robinet. 
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b) le temps d’ecoulement, en secondes; 

c) sauf pour les burettes en verre sodocalcique, une identi- 
fication du type de verre utilise. Cette condition sera satis- 
faite en indiquant le nom du fabricant ou le nom commer- 
cial, a condition que le coefficient de dilatation soit indique 
dans son catalogue. 

11 Visibilit6 des traits rep&es, chiffres et 
inscriptions 

11 .I Tous les chiffres et toutes les inscriptions doivent avoir 
des formes et des dimensions aisement lisibles dans les condi- 
tions normales d’utilisation. 

10.3 L’erreur maximale toleree sur la capacite conformement 
au tableau 1 peut etre marquee sur toutes les burettes, par 
exemple avec I’inscription (( + . . . ml)). 

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

Figure 3 - Pointe jointe au boisseau du robinet Figure 4 - Pointe faisant partie de la cl6 du robinet 
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Annexe A 

Relation entre la capacit6 volum&rique et I’erreur maximale tol6r6e 
pour les burettes de classe A conformes au paragraphe 4.4 de IWO 384 
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