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Die Internationale Norm SO 384, Ausgabe Januar 1978, ist in diese
Deutsche Norm unverdandert iibbernommen worden.

Nationales Vorwort

Zur Internationalen Norm [SO 384 gibt es bisher keine vergleichbare Deutsche Norm.
Sie wurde vom Unterkomitee 1 des Technischen Komitees ISO/TC 48 unter Beteiligung
deutscher Fachleute und des in deutschen Handen liegenden Sekretariats ausgearbeitet
und den Mitgliedsidndern der 1SO zur Annahme als Internationale Norm 1SO 384 unter-
breitet.

Diese Festlegungen sind eine sachlich und redaktionell unveridnderte und vollstindige
Ubernahme von 1SO 384.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut tiir Normung e. V., Berlin, gestattet.
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Deutsche Ubersetzung

Falls bei Verhandlungen mit englisch- oder franzésischsprechenden Partnern Zweifelsfélle auftreten, ist die entsprechende
Originalfassung des internationalen Dokumentes heranzuziehen.

Vorwort

Die ISO (Internationale Normungsorganisation) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute (ISO-
Mitgliedsk6rperschaften). Die Erarbeitung internationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der 1SO. Jede
Mitgliedskorperschaft, die sich fiir ein Thema interessiert, fir weiches ein Technisches Komitee eingesetzt wurde, ist
berechtigt, in diesem Komitee mitzuarbeiten. Internationale (staatliche und nichtstaatliche) Organisationen, die mit der
ISO in Verbindung stehen, sind an diesen Arbeiten ebenfalls beteiligt.

Die von einem Technischen Komitee verabschiedeten Entwiirfe fiir internationale Normen werden den Mitgliedskorper-
schaften zundchst zur Genehmigung vorgelegt, bevor sie vom Rat der 1SO als internationale Norm angenommen werden.

Die Internationale Norm 1SO 384 wurde vom Zentralsekretariat der 1ISO im Februar 1976 an die Mitgliedskdrperschaften

versandt.
Sie wurde von folgenden Mitgliedslandern angenommen:

Australien Israel
Belgien Italien
Canada Mexico
Chile Niederlande
Deutschland Osterreich
Frankreich Polen
Grof3britannien Rumanien
Indien Sudafrika

Kein Mitgliedsland hat das Dokument abgelehnt.

Spanien
Tschechoslowakei
Tirkei

Ungarn

USA

UdSSR

Internationale Norm 1SO 384

Laborgerate aus Glas

Grundlagen fiir Gestaltung und Bau von
VolumenmeBgeraten aus Glas

{Uberarbeitung von 1ISO/R 384 — 1964)

1 Zweck und Anwendungsbereich

Diese internationale Norm gibt Hinweise fiir das Aufstel-
len von Normen fiir VolumenmeRgerate aus Glas.

2 Verweisungen

ISO 383 (& DIN 12 242) Austauschbare Kegelschliff-
verbindungen aus Glas

ISO 1769 (& DIN 12 621) Laborgerite aus Glas; Pipet-
ten, Farbkennzeichnung

3 Volumeneinheit und Bezugstemperatur

" 3.1 Einheit des Volumens
Die Einheit fir das Volumen ist der Kubikzentimeter
{cm3), der Kubikdezimeter (dm3) oder der Kubikmilli-
meter {mm?3).
Anmerkung: In Ubereinstimmung mit dem
Internationalen Einheitensystem (Sl) ist die Einheit
Milliliter (m\) ein anderer Name fiir Kubikzentimeter
(cm3) und entsprechend Liter (\) fir Kubikdezimeter
(dm3) und Mikroliter ( ut) fiir Kubikmillimeter (mm3).
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3.2 Bezugstemperatur

Die Temperatur, bei der ein Volumenmefigerat nach die-
ser Norm sein Nennvolumen enthalten bzw. liefern soll,
ist 20 0C.

Anmerkung: Wenn in tropischen Lidndern bei
einer erheblich idber 20 OC liegenden Umgebungsternpe-
ratur gearbeitet werden muB8 und die Bezugstemperatur
20 OC nicht benutzt werden soll, empfiehlt sich eine
Bezugstemperatur von 27 0C.

4 MeRgenauigkeit

4.1 Sind in einer Norm zwei Genauigkeitsklassen erfor-
derlich, so soll

— die hohere als Klasse A

— die niedere als Klasse B

bezeichnet werden.

42 Fir jede Art von Volumenmefigeraten sollen
Fehlergrenzen nach Verwendungsart und -zweck und

Genauigkeitsklasse festgelegt werden.
Documents
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4.3 Die Zahienwerte der Fehlergrenzen fiir Volumen-
meRgerate fir allgemeinen Gebrauch sollen der Reihe
10 - 12 -15-20—-25 —30 — 40 — 50 — 60 — 80
oder einem passenden dezimalen Vielfachen davon ent-
nommen werden 1).

4.4 Werden die Fehlergrenzen einer Reihe gleichartiger
VolumenmeRgerite, wie im Anhang A gezeigt, logarith-
misch gegen die Nennvolumina aufgetragen, so sollen
sich keine nennenswerten UnregelmaBigkeiten der Kurve
ergeben. Eine solche logarithmische Darstellung sollte als
Anhang zu jeder Norm aufgestelit werden, die mehr als
drei gleichartige Gerate beschreibt.

45 Werden zwei Genauigkeitsklassen angegeben, sollen
die Fehlergrenzen fiir Klasse B im allgemeinen etwa dop-
pelt so groB sein wie fir Klasse A,

4.6 Die Fehlergrenzen sollen bei Geraten mit einer Skale
in keiner Klasse groBer sein als der Skalenwert.

4.7 Bei zwei Genauigkeitsklassen sollen die Fehlergren-
zen fiir Klasse A entsprechend dem hdchstzulassigen
Rohrdurchmesser in Hohe der das Nennvolumen ange-
benden Marke nach der im Anhang B beschriebenen
Formel errechnet werden, die entsprechenden Fehler-
grenzen fiir Klasse B sollen nach Abschnitt 4.5 abgeleitet
werden.

Wird nur eine Genauigkeitsklasse angegeben, so sollen
die Fehlergrenzen dhnlich bestimmt werden. In diesem
Falle ist vorher zu klaren, ob die erforderliche Genauig-
keit Klasse A oder Klasse B entspricht.

Eine logarithmische Darstellung wie in Anhang B sollte
als Anhang zu jeder Norm iiber VolumenmeRgerate auf-
gestellt werden,

4.8 Bei auf Ablauf justierten Geraten sollen schlieRlich
die Fehlergrenzen nicht kleiner sein als das Vierfache
der Standardabweichung. Hierfiir soll eine erfahrene
Versuchsperson mindestens zwanzig aufeinanderfolgende
Messungen unter genauer Beachtung der jeweils vorge-
schriebenen Arbeitsbedingungen mit einem Gerat durch-
fihren.

5 Priifung und Gebrauch

5.1 Fir jede Art von VolumenmeRBgerdten ist die
Methode der Priifung eindeutig festzulegen.

5.2 Etwaige Unterschiede zwischen Priifmethode und
Gebrauchsweise sind genau zu beschreiben.

5.3 Fir auf Ablauf justierte Gerate sollen die Ablauf-
und gegebenenfalls Wartezeiten festgelegt werden2).

5.4 Der Meniskus soll nach einer der beiden unten
beschriebenen Methoden auf eine Marke eingestellt
werden. Wenn irgend moglich, soll die Einstellung bei
fallendem Meniskus erfolgen.

1) Dies sind gerundete Normzahlen der Reihe R 10, die
nicht wie die ungerundeten Zahlen (Beispiel 31,5)
eine Genauigkeit vortauschen, die weder beabsichtigt
ist noch praktisch meBbar ware.

2) Uber Begriffe ist eine internationale Norm in Vorbe-
reitung.
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a) Der Meniskus wird so eingestelit, daB sein tiefster
Punkt bei parallaxenfreier Beobachtung die Ober-
kante der Marke eben beriihrt. Im Falle von Queck-
silber als MeBfliissigkeit soll der hochste Punkt des
Meniskus die Unterkante der Marke gerade beriihren.

b) Der Meniskus wird so eingestellt, daB sein tiefster
Punkt bei parallaxenfreier Beobachtung in der Mitte
der Marke liegt. Hierbei wird die Blickebene so ange-
hoben, daB Vorder- und Riickseite der Marke mit dem
tiefsten Punkt des Meniskus in einer Ebene liegen.

Im Falle von Quecksilber als MeRflissigkeit - wird

umgekehrt die Blickebene entsprechend abgesenkt.
Anmerkung: Der Unterschied der beiden Metho-
den der Meniskus-Einstellung ist gleich dem einer halben
Teilstrichdicke entsprechenden Volumen. Bei MeBgera-
ten, bei denen das Volumen als Unterschied der Able-
sung an zwei Teilstrichen bestimmt wird, z. B. Biiretten,
ist es ohne EinfluB8, ob die eine oder die andere Methode
in beiden Fillen benutzt wird. Héchstens im Falle von
VolumenmelBgerdten mit einer Marke, z. B. bei grof8en
MeBkolben, kann der Unterschied, falls nach einer Me-
thode justiert und nach der anderen abgelesen wurde, bis
zu einem Drittel der Fehlergrenzen fiir Klasse A ausma-
chen. In solchen Fillen ist, wenn groBe Genauigkeit
erforderlich ist, eine entsprechende Korrektur anzubrin-
gen.

5.5 Falls benetzende, undurchsichtige Fliissigkeiten
abzumessen sind, soll die Oberkante des Meniskus abge-
lesen und gegebenenfalls eine entsprechende Korrektur
angebracht werden.

6 Ausfithrung

6.1 Werkstoff

VolumenmeRgerate sollen aus Glas mit geeigneten che-
mischen und thermischen Eigenschaften gefertigt sein,
das frei ist von schadlichen Spannungen und weitgehend
frei von sichtbaren Glasfehlern.

6.2 Form

Die Form der Gerate soll das Entleeren und den Ablauf
erleichtern; ihr Querschnitt soll vorzugsweise rund sein.

6.3 Nennvolumen

6.3.1 Die Nennvolumina von VolumenmeBgerdten aus
Glas fiir allgemeine Zwecke sollen aus der Reihe 10 —
20 — 25 - 50 oder einem dezimalen Teil oder Viel-
fachen davon gewahlt werden.

6.3.2 Die Skalenwerte sollen aus der Reihe 1 — 2 -5
oder einem dezimalen Teil oder Vielfachen davon
gewahlt werden.

6.3.3 Im Falle von VolumenmeBgeraten, die fir die
direkte Abmessung anderer Flissigkeiten als Wasser ju-
stiert sind, soll das entsprechende Wasservolumen mit
angegeben werden, um eine Uberpriifung zu ermdglichen.

6.4 Standsicherheit

Gerate mit einem Boden oder FuB sollen auf ebener
Flache ohne zu wackeln fest stehen. Wenn fiir das Gerit
nichts anderes festgelegt ist, soll die Achse des die Skale
oder Marke tragenden Teils dabei senkrecht stehen. Die

Gerate sollen méglichst nicht umfalUOWérn i;ﬁls.haffs
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eine geneigte Flache gestellt werden; der Neigungswinkel
hierfiir ist in der jeweiligen Norm festzulegen.

Diese Vorschriften gelten auch fiir Gerate, deren Boden
oder FuB nicht rund ist.

6.5 Ablaufspitzen

6.5.1 Ablaufspitzen sollen robust sein und allmahlich
ohne jede plotzliche Verengung auf den Mindestdurch-
messer libergehen 3).

65.2 Das Ende der Spitze soll nach einer der drei fol-

genden Methoden ausgefiihrt sein {dabei ist a} vor b) und

¢) zu bevorzugen):

a) Senkrecht zur Achse fein geschliffen, auBen leicht
gefast und feuerpoliert.

b) Senkrecht zur Achse fein geschliffen und auBen leicht
gefast,

c) Senkrecht zur Achse abgeschnitten und feuerpoliert.

Feuerpolieren verringert die Gefahr des Aussplitterns im

Gebrauch, soll aber nicht zu Verengungen (siehe Ab-

schnitt 6.5.1) oder zu schadlichen Spannungen fiihren.

6.5.3 Die Ablaufspitze sollte fester Bestandteil aller
Gerate der Klasse A und méglichst auch der Gerate der
Klasse B sein.

6.6 Stopfen

6.6.1 Glasstopfen sollen vorzugsweise austauschbar
geschliffen sein, dabei sollen die Schiiffzonen 1SO 383
entsprechen. Die Schliffzone individuell eingeschliffener
Stopfen soll fein und dicht sein und vorzugsweise eine
Steigung von 1:10 aufweisen,

6.6.2 Stopfen aus geeignetem Kunststoff sind alternativ
zugelassen. Die Schliffhiilse soll dann vorzugsweise 1SO
383 entsprechen.

6.7 Hahne und dhnliche Vorrichtungen

6.7.1 Es dirfen Hahne und Ventile verschiedener Bau-
art verwendet werden, die leicht und genau einstellbar
sind; die Anforderungen an die Dichtheit werden in den
einzelnen Normen festgelegt.

6.7.2 Hahne und 3hnliche Vorrichtungen sollen aus
Glas oder geeignetem Kunststoff bestehen.

6.7.3 Hahne aus Glas sollen vorzugsweise mit einer
Steigung von 1 : 10 fein geschliffen sein und den jeweili-
gen nationalen oder internationalen Normen entsprechen.

6.7.4 Die Hilsen von Hahnen mit Kunststoff-Kilken
sollen innen poliert sein.

6.75 Die Hahne dirfen mit einer geeigneten Hahnsiche-
rung versehen sein.

7 Male

7.1 Fir jedes Gerat sollen Abmessungen festgelegt wer-
den, um sicherzustellen, daf§

a) das Gerat seinen Zweck zufriedenstellend erfiillt;

b) in einer GroBenreihe von Geraten keine unndtigen
Spriinge auftreten;
c) ein hochstzulassiger Durchmesser an der oder den

Durchmesserangabe oder indirekt durch Festlegung
Der Mindest-Skalenlange geschehen (siehe
Abschnitt 4.7 und Anhang B);

d) die Mindest-Teilstrichabstande gemaf Abschnitt 9.1.2
eingehalten werden kénnen;

e) die Standsicherheit gemaR Abschnitt 6.4 erreicht wer-
den kann 4).

MaBe sind in mm anzugeben.

7.2 Die MaRfestlegungen soliten nicht weitergehen, als
notig ist, um die Anforderungen aus Abschnitt 7.1 zu
erfiillen,

7.3 Um den Spielraum fiir die Fertigung innerhalb der
durch Abschnitt 7.1 gegebenen Grenzen moglichst groB
zu halten, kdnnen die Malangaben in , wesentliche’’ und
,,Richtwerte’’ unterteilt werden.

7.4 Falls so verfahren wird, gehéren MaBe, die die
Anforderungen nach Abschnitt 7.1 ¢) und d) festlegen,
zu den wesentlichen,

75 Die Anforderungen nach Abschnitt 7.1 b) kénnen
haufig durch Richtwerte erfiillt werden.

7.6 Wesentliche MaBe solfen, je nach ZweckmaRigkeit
oder Einfachheit, wie folgt angegeben werden:

a) mit = Abweichungen
b) als GroBt- und Kleinstwert

c) als GroBt- oder Kleinstwert, wenn die andere Begren-
zung unwichtig oder schon durch andere Angaben
festgelegt ist 5).

7.7 Doppelte Tolerierungen sind méglichst zu vermei-
den. Wenn z.B. eine Lange nach Abschnitt 7.6 a) oder
7.6 b) toleriert ist, die sich aus zwei oder mehr festgeleg-
ten Teillangen zusammensetzt, so soll entweder die Tole-
ranz fir die Gesamtldnge ausreichend bemessen sein, um
alle Einzeltoleranzen zu umfassen, oder der am wenig-
sten wichtige Teil soll unbemaRt bleiben. Seine Lange
ergibt sich dann aus der Gesamtlange und der Summe
der anderen Teilldngen.

3} Einer der Griinde dafiir, keine plotzliche Verringerung
des Durchmessers zuzulassen, ist, dal dies auch durch
Abbrechen oder Abschneiden der Spitze und anschlie-
RBendes Verschmelzen geschehen sein konnte. Dadurch
konnte das Volumen iiber die Fehlergrenzen hinaus
verandert sein, ohne dal das offensichtlich ist.

Die Standsicherheit hangt davon ab, wie weit das
Gerat geneigt werden kann, ohne dal der Schwer-
punkt — bei senkrechter Projektion — aullerhalb der
Standflache liegt. Die Hohe des Schwerpunktes hangt
nicht nur von den MaBen ab, sondern auch von der
Glasverteilung im Gerat. Es ist deshalb wichtig, die
MaRe so festzulegen, da es nicht schwierig oder gar
unmoglich wird, die geforderte Standsicherheit zu
erreichen,

5) Ob MaRe nach Abschnitt 7.6 a) oder 7.6 b) angegeben
werden, ist haufig eine Frage der ZweckmaRigkeit
oder der Vermeidung des Anscheins groBerer Genauig-
keit als beabsichtigt.

4

~—

Marken festgelegt ist, dies kann direkt durch eine
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