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  خدا نامبه
 ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ با آشنایی

و  اسـتاندارد  مؤسـسۀ  مقـررات  و قـوانین  اصـلاح  قـانون  3مـادۀ  یـک  بند موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ
اسـتانداردهای   نـشر  و تدوین تعیین، وظیفه که است کشور رسمی مرجع تنها 1371 ماه بهمن مصوب ایران، صنعتی تحقیقات

  .دارد عهده به را ایران) رسمی(ملی 
مؤسـسات   و مراکز نظران  صاحب*کارشناسان مؤسسه از مرکب فنی های کمیسیون در مختلف های حوزه در استاندارد تدوین
یـدی،  تول به شرایط توجه با و ملی مصالح با همگام وکوششی شود می انجام مرتبط و آگاه اقتصادی و تولیدی پژوهشی، علمی،
کننـدگان،  مـصرف  تولیدکننـدگان،  شـامل  نفـع،  و حـق  صـاحبان  منـصفانۀ  و آگاهانـه  مـشارکت  از کـه  است تجاری و فناوری

نـویس   پیش .شود می حاصل دولتی غیر و دولتی های سازمان نهادها، تخصصی، و علمی مراکز کنندگان، وارد و صادرکنندگان
از  پـس  و شـود مـی  ارسـال  مربـوط  فنـی  های کمیسیون اعضای و نفع ذی عمراج به نظرخواهی برای ایران ملی استانداردهای

ایـران   )رسمی( ملی استاندارد عنوان به تصویب صورت در و طرح رشته آن با مرتبط ملی کمیتۀ در پیشنهادها و نظرها دریافت
  .شود می منتشر و چاپ
کننـد   مـی  تهیـه  شده تعیین ضوابط رعایت با نیز ذیصلاح و مند علاقه های سازمان و مؤسسات که استانداردهایی نویس پیش

بـدین ترتیـب،    .شـود  مـی  منتـشر  و چـاپ  ایـران  ملـی  اسـتاندارد  عنـوان  به تصویب، درصورت و بررسی و طرح ملی درکمیتۀ
ملـی   کمیتـۀ  در و تـدوین  5 شـمارۀ  ایـران  ملـی  استاندارد در شده نوشته مفاد اساس بر که شود می تلقی ملی استانداردهایی

  .باشد رسیده تصویب به دهدمی تشکیل استاندارد مؤسسه که مربوط دارداستان
المللـی   بـین  کمیـسیون  1(ISO)اسـتاندارد   المللـی  بـین  سـازمان  اصلی اعضای از ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ

کـدکس   کمیـسیون  4رابط تنها عنوان به و است (OIML)3 قانونی شناسی اندازه المللی بین سازمان و (IEC)2الکتروتکنیک 
 هـای  نیازمندی و کلی شرایط به توجه ضمن ایران ملی استانداردهای تدوین  در.کند می فعالیت کشور در (CAC)5 غذایی 
 .شودمی گیریبهره بینالمللی استانداردهای و جهان صنعتی و فنی علمی، پیشرفتهای آخرین از کشور، خاص

 مـصرف  از حمایـت  بـرای  قـانون،  در شـده  بینـی  پـیش  موازین رعایت با تواند می انایر صنعتی تحقیقات و استاندارد مؤسسۀ
 و محیطـی  زیـست  ملاحظـات  و محـصولات  کیفیـت  از اطمینـان  حـصول  عمـومی،  و فـردی  ایمنی و سلامت کنندگان، حفظ

 ـ وارداتـی،  اقـلام  یـا  / و ر کشو داخل تولیدی محصولات برای را ایران ملی استانداردهای از اجرای بعضی اقتصادی،  تـصویب  اب
 اجـرای  کـشور،  محـصولات  برای المللی بین بازارهای حفظ منظور به تواند می مؤسسه . نماید استاندارد، اجباری عالی شورای

 از کننـدگان  اسـتفاده  بـه  بخـشیدن  اطمینـان  بـرای  همچنـین  . نماید اجباری را آن بندیو درجه صادراتی کالاهای استاندارد
 و کیفیـت  مدیریت های سیستم صدورگواهی و ممیزی بازرسی، آموزش، مشاوره، در زمینۀ فعال ؤسساتم و زمانها سا خدمات
 و ها سازمان گونه این استاندارد مؤسسۀ ، سنجش وسایل )واسنجی(کالیبراسیون  و مراکز ها آزمایشگاه محیطی،زیست مدیریت
 تأییـد  گواهینامـۀ  لازم، شـرایط  احـراز  صـورت  در و کنـد  مـی  ارزیابی ایران تأیید صلاحیت نظام ضوابط اساس بر را مؤسسات
 وسـایل  )واسـنجی (کالیبراسـیون   یکاهـا،  المللی بین دستگاه ترویج .کند نظارت می آنها عملکرد بر و اعطا ها آن به صلاحیت
 ایـن  وظـایف  یگرد از ایران ملی استانداردهای سطح ارتقای برای تحقیقات کاربردی انجام و گرانبها فلزات عیار تعیین سنجش،
 .است مؤسسه

  

                                                 
 ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد موسسۀ *

1- International organization for Standardization 
2 - International Electrotechnical Commission 
3-  International Organization for Legal Metrology (Organization International de Metrology Legal)  
4 - Contact point 
5 - Codex Alimentarius Commission 
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 کمیسیون فنی تدوین استاندارد
  » ویژگیها -ها   بورت–ظروف شیشه ای آزمایشگاهی « 

   )اولتجدید نظر (
  

  یا نمایندگی/ سمت و  : رئیس
   عادل    –بیک بابائی 

  )دکترا شیمی تجزیه  (
  

اداره کل استاندارد و تحقیقات صنعتی استان خراسان 
  رضوی 

  
    :دبیر

  طالبیان ، فریده
  )لیسانس مهندسی علوم وصنایع غذائی  (
  محمدی ،میترا 
  )لیسانس شیمی (
  

اداره کل استاندارد و تحقیقات صنعتی استان خراسان 
  رضوی 

اداره کل استاندارد و تحقیقات صنعتی استان خراسان 
  رضوی

  
  )اسامی به ترتیب حروف الفبا( : اعضاء

                 اسماعیلی شاندیز ، احمد     
  )لیسانس مهندسی کشاورزی (

بدیعی ، کتانه                                              
  )فوق لیسانس مهندسی شیمی تجزیه  ( 

  ، مريم رفیعی 
  )لیسانس شیمی ( 

  کلالی ، فرخ السادات 
  )لیسانس شیمی (

   ژینوسوزیری  ، مبشر
  )لیسانس شیمی (

  ، مسعودیریان مد
  )لیسانس متالوژی ( 

  یزدانیان ، گلناز
  )لیسانس شیمی (

  
اداره کل استاندارد و تحقیقات صنعتی استان خراسـان         

  رضوی
اداره کل استاندارد و تحقیقات صنعتی استان خراسـان         

  رضوی
  شرکت کفساز شرق

   
  شرکت کاوشگران بهره وری طوس 

  
  شرکت چسب سامد

  
  طوس شرکت کاوشگران بهره وری 

  
اداره نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی استان خراسـان          

   رضوی



ه 

  

  
  فهرست مندرجات

  

 صفحه عنوان

 ج استاندارد مؤسسۀ با آشنایی
  ه  استاندارد تدوین فنی کمیسیون
  ز  پیش گفتار

  1        هدف 1
  1       دامنه کاربرد 2
  1        مراجع الزامی3
  1        اصطلاحات و تعاریف4
  2 طبقه بندی      5
  3   اساس تنظیم       6
  3  ویژگی ها      7
  10   بورت های فاقد زمان انتظار معین-الزامی -پیوست الف     8
  12   ثانیه30 بورت های با زمان انتظار معین - الزامی –ب پیوست    9

  
  



و 

  پیش گفتار 

ایـن  .  تـدوین شـد      1356خستین بار در سال     ن "ویژگیها - بورتها –آزمایشگاهی  ای  شیشهظروف   " استاندارد
 بـار   اولـین بـرای   کمیسیون های مربوط     و تایید    دبیرتوسط  استاندارد براساس پیشنهادهای رسیده  و بررسی        

 مـورخ   مهندسی پزشکی اجلاس کمیته ملی استاندارد     صد و پنجاه و نهمین      مورد تجدید نظر قرار گرفت و در        
 قانون اصلاح قوانین و مقـررات موسـسه         3ندارد به استناد بند یک ماده       اینک این استا  . تصویب شد    4/12/86

 به عنوان استاندارد ملی ایران منتشر می شـود       1371استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران ، مصوب بهمن ماه ،           
.  

 برای حفظ همگامی و هماهنگی با تحولات و پیشرفت های ملی و جهانی در زمینه صنایع ، علوم خدمات ، 
ستانداردهای ملی ایران در مواقع لزوم تجدید نظر خواهد شد و هر پیشنهادی که برای اصلاح و تکمیل این ا

بنابراین ، . استانداردها ارائه شود ، هنگام تجدید نظر در کمیسیون فنی مربوط مورد توجه قرار خواهد گرفت 
  .باید همواره از آخرین تجدید نظر استانداردهای ملی استفاده کرد

  .است   بورت ها– 1356سال : 1956این استاندارد جایگزین استاندارد ملی ایران شماره 
  :منبع و ماخذی که برای تهیه این استاندارد مورد استفاده قرار گرفته به شرح زیر است 

ISO 385:2005 – Laboratory glassware - Burettes  
  
  
  
  
  
 
   

 ه
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  گیها ویژ-  بورت ها –ظروف شیشه ای آزمایشگاهی 
   هدف  1
 کـه مـورد      اسـت    ی بورت های آزمایـشگاهی از جـنس شیـشه         هدف از تدوین این استاندارد تعیین ویژگیها       

  . آزمایشگاهی هستندیاستفاده عموم
  

   دامنه کاربرد   2
برای بورت های آزمایشگاهی از جنس شیشه با دارا بودن زمان تخلیه و یا بـدون زمـان تخلیـه            این استاندارد    

  . کاربرد دارد  B و  AS ٫ Aهای  در رده 
    

  مراجع الزامی 3
. مدارک الزامی زیر حاوی مقرراتی است که در متن این استاندارد ملی ایران به آن ها ارجاع داده شـده اسـت       

در صورتی که  مدرکی بـا ذکـر         . بدین ترتیب آن مقررات جزئی از این استاندارد ملی ایران محسوب می شود              
. اع شده باشد ، اصلاحیه ها و تجدید نظرهای بعدی آن مورد نظر این استاندارد ملی  نیـست  تاریخ انتشار ارج  

در مورد مدارکی که بدون ذکر تاریخ انتشار به آن ها ارجاع شده است ، همواره آخرین تجدید نظر و اصلاحیه                     
 : است استفاده از مراجع زیر برای این استاندارد الزامی.های بعدی آن ها مورد نظر است 

3 – 1 ISO 384 :1978 ٫ Labratory glassware – Principles of design and construction of 
volumetric glassware 
3 – 2  ISO 719 : Glass – Hydrolytic resistance of glass grains at 98◦C – Method of test 
and classification  
3 – 3 ISO 4787 :1984٫Labratory glassware – Volumetric glassware – Methods for use 
and testing of capacity 

    ، واژه ها و اصطلاحات پایه و عمومی اندازه شناسی 1378سال  : 4723 استاندارد ملی ایران شماره  4 – 3
   

   اصطلاحات و تعاریف  4
  .  شود  ده میبکار برزیر  و یا واژه ها با تعاریف صطلاحات ادر این استاندارد  
 4 - 1    
   حجم تخلیه شده 
  .که از وسیله اندازه گیری حجمی مانند بورت تخلیه شده است حجم تخلیه شده گویندرا حجمی از مایع  

  . حجمی که یک ابزار حجمی مانند بورت می تواند داخل خود نگهدارد مساوی حجم تخلیه شده نمی باشد–یاد آوری 

4 – 2   
  زمان تخلیه 

  .ورد نیاز برای رسیدن خط انحنای مایع از صفر تا آخرین زینه گستره نشاندهی حجمی را زمان تخلیه گویندزمان م



 2

  
  
 4 - 3   
    زمان انتظار  

به زمان مورد نیاز بعد از تکمیل ظاهری تخلیه مایع از ابزار حجمی و قبل از قرائت نهـائی حجـم تخلیـه شـده ،زمـان                    
  .انتظار گویند 

4 – 4 
   واحد حجم

  . واحد اصلی حجم میلی لیتر می باشد که معادل یک سانتی متر مکعب است 
4 – 5   

  درجه بندی 
  مجموع مرتبی از نشانه ها همراه با اعداد متناظر که قسمتی از وسیله نمایشگر دستگاه اندازه گیری را تشکیل 

  .می دهد 
4 – 6   

   تقسیمات درجه بندی
  )فاقد اعداد متناظر .( توالی درجه بندی می باشد بخشی از درجه بندی میان هر دو نشانه م

4 – 7   
   زینه

عبارت است از کوچکترین اختلاف میان نمایش های وسیله نمایشگر که بتوان آن ها را به طور معنـادار از هـم تمیـز                        
  ) مراجعه شود 4723 استاندارد ملی ایران به شماره 12 – 6به بند . ( داد
4 – 8   

   رده درستی
اه های اندازه گیری مقررات اندازه شناختی معینی در مورد آنها صدق می کنـد و بـر اسـاس آن خطاهـا در           رده دستگ 

  .محدوده معینی قرار می گیرد 
4 - 9  

   گستره نشاندهی
  .به مجموعه مقادیر محدود شده میان بیشترین و کمترین نشاندهی گفته می شود 

   

  طبقه بندی   5
  :ده درستی به شرح ذیل  طبقه بندی می شوند بورت ها از نظر زمان انتظار و ر

   از نظر زمان انتظار1 – 5
  )B  وAشامل رده (   بورت های بدون زمان انتظار مشخص 1 – 1 – 5
   )ASشامل رده  (  ثانیه 30 بورت های دارای زمان انتظار  2 – 1 – 5
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   از نظر رده درستی2 – 5
 :ی می شوند بورت هااز نظر درستی به دو رده ذیل تقسیم بند

   Aرده     1 - 2 – 5
  . تقسیم می شود AS و  Aکه برای درجه کیفی بالاتر درستی به کار می رود و به دو زیر رده 

  B رده   2 - 2 – 5
  . که برای درجه کیفی پائینتر درستی به کار می رود 

  
 اساس تنظیم  6
    حجم تخلیه1 – 6

 رسیدن تقعر به هر خـط انـدازه گیـری بـا آب ، در حالیکـه شـیر                    بورت ها جهت تخلیه حجم محتوی شان از صفر تا         
 ثانیه قبل از آخـرین تنظـیم        30 باید   ASبرای بورت های دارای زمان انتظار رده        . باز است ، باید تنظیم شوند        "کاملا

  .تقعر ، سپری شود 
    دمای مرجع2 – 6

خـود را  ) ظرفیت اسـمی  (  بورت حجم اسمی   درجه سلسیوس می باشد که در آن دما باید         20دمای مرجع استاندارد    
 ، دمـای مرجـع      ISO384:1978در صورتی که بورت در محل ایکه بر اسـاس اسـتاندارد بـین المللـی                 . تخلیه نماید 

 درجه  20این میزان جانشین    )مناطق گرمسیری   (  درجه سانتیگراد تعریف شده است ، استفاده شود          27استاندارد آن   
  .   سلسیوس می شود 

   
 ژگیها وی 7
   حداکثر رواداری خطا 1 – 7

این حدود حداکثر خطای .حداکثر قابل قبول خطای حجم تخلیه باید مطابق مندرجات جدول شماره یک  باشد 
  مجاز را در هر نقطه از درجه بندی و همچنین حداکثر اختلاف رواداری بین خطاها بین هر دو نقطه را نشان 

  .می دهد
 باشد بایـد بـا الزامـات ضـروری     1 ظرفیت اسمی یا زینه بندی غیر از موارد مندرج در جدول شماره          اگر بورتی با   – 1یاد آوری   

  .مندرج در این استاندارد مطابقت داشته باشد 
  

 جهت مشاهده رابطه بین حداکثر رواداری خطا و ظرفیت همچنین حداکثر رواداری خطا و قطر انحنا ، بایـد بـه                      – 2یاد آوری   
  . مراجعه گرددB و Aضمیمه  ISO 384 : 1978مللی استاندارد بین ال
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   ظرفیتها ، زینه بندیها و حد اکثر رواداری خطا–جدول شماره یک 
  

 حد اکثر رواداری خطا
 

  ظرفیت اسمی
 )میلی لیتر(

  زینه بندی
 Bهرد A,AS    رده )میلی لیتر(

1 01/0 006/0± 01/0± 
2 01/0 01/0± 02/0± 
5 01/0 01/0± 02/0± 
5 02/0 01/0± 02/0± 
10 02/0 02/0± 05/0± 
10 05/0 03/0± 05/0± 
25 05/0 03/0± 05/0± 
25 10/0 05/0± 10/0± 
50 10/0 05/0± 10/0± 
100 20/0 10/0± 20/0± 

  
  
    جنس2 – 7

 HGB3که حداقل در حـد  ساخته شوند بورت ها باید از جنس شیشه دارای مقاومت شیمیائی و خصوصیات حرارتی     
  .و تا حد امکان فاقد نواقص ظاهری و بدون تنش داخلی باشد .  باشد ISO 719بق استاندارد بین المللی مطا

در صـد محـیط بـورت    40 باشد ، نوار رنگی پشت بورت باید با دوام بوده و نباید از  Schellbachاگر بورت از جنس 
  .تجاوز نماید

  
  . رجوع شود ISO 4794گی به استاندارد بین المللی  جهت تعیین پایداری نوارهای لعابی رن– 1یاد آوری 

  
 برخی از قسمتهای بورت و یا اجزاء آنها ممکن است از مواد بی اثر مناسب مانند سرامیک یـا پلاسـتیک سـاخته            – 2یاد آوری   

  .شوند
  
   ساختار بورت 3 – 7
   ابعاد 1 - 3 – 7

در این حالت طول کـل بـورت و         . دکار صفر باشند  بورت ها ممکن است دارای مخزن ذخیره مایع و سیستم تنظیم خو           
  . میلی متر باشد 1050مخزن پس از سوار شدن حداکثر باید 

  . مطابقت داشته باشند 2بورت هائی که فاقد ابزار پر کردن می باشند باید با ابعاد مندرج در جدول شماره 
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   الزامات ابعادی– 2جدول شماره 
  
  ظرفیت اسمی طول کل  درجه بندی شده ناحیه طول

 )میلی لیتر(
  ندیزینه ب

  )میلی متر( )میلی لیتر(
 کمینه

  )میلی متر(
 بیشینه

  )میلی متر(
 بیشینه

1 01/0 150 200 575 
2 01/0 200 300 650 
5 01/0 480 600 820 
5 02/0 250 600 800 
10 02/0 480 600 820 
10 05/0 250 450 620 
25 05/0 480 600 820 
25 10/0 250 450 620 
50 10/0 500 600 820 
100 20/0 550 650 870 

  میلی متر50≥فاصله خط صفر از بالای بورت                           
  میلی متر50≥فاصله کمترین خط درجه بندی از بالای شیر                

  میلی متر20≥طول لوله سوراخ یکنواخت زیر پائین ترین خط درجه بندی  
  میلی متر50≥فاصله انتهای نوک تخلیه از سطح زیرین شیر              

  
  
     قسمت فوقانی بورت2 – 3 – 7

 در قسمت فوقانی به " میلی متر یا کمتر اگر دارای سیستم پر کن نباشند ، ترجیحا05/0بورت های با زینه بندی 
ممکن است در قسمت فوقانی منتهی به یک قیف در صورتی که بورت دارای حجم بالا باشد  .شکل استوانه هستند

 20باید حداقل ) فنجان مانند ( طول لوله بین خط صفر و قسمت مخروطی .باشند که جهت کار بردهای ویژه است 
  .میلی متر باشد 

    شیر و وسایل مشابه3 - 3 – 7
که تخلیه یکنواخت و با شیرها باید از مواد با کیفیت خوب ساخته شوند و به نحوی باشند  1 - 3 – 3 – 7

 .  جلوگیری کند4 - 9کنترل دقیق صورت گیرد و از ایجاد نشتی به میزان بیش از موارد مندرج در بند
  .علاوه بر این باید از وسایل مناسب جهت نگهداشتن بورت استفاده شود 

ه اند باید دارای  از شیشه ساخته شد"که تماما) متعارف (   شیر های دارای طراحی مرسوم 2 - 3 – 3 – 7
   . دسته و بدنه مخروطی شکل که قطر آن به نسبت یک به ده کاهش می یابد باشند

اثر مانند  شیر های با طراحی دیگر بایداز جنس شیشه و یا مواد مناسب جایگزین بی 3 - 3 – 3 – 9
  .سرامیک یا پلاستیک باشند 
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باشد ، مهره در سمت راست بورت وجود در صورتی که بورت مجهز به سیستم پر کن ن 4 - 3 – 3 – 9
  .داشته باشد 

 باید همراه و مکمـل      " استفاده می شوند ترجیحا    A و   ASشیر آلاتی که برای بورت های          5 - 3 – 3 – 9
در غیر اینصورت برای بـورت هـای رده   . بورت باشند و به همراه نازل تشکیل مجموعه کاملی از شیر را دهند        

AS   و A    ک باید به طور واضح برای اتصال آن به اندازه اسمی لوله بورتی که طراحی شده           هر جزو قابل تفکی
برای بورت های دارای گواهی تائید ، اجزاء قابل تفکیک باید به وضوح برای اتصال آنها به                 .است مشخص شود  

اک به طور مثال با اعداد چاپی یا حک شده دائمی و غیر قابـل پ ـ              ( بورت های منحصر به فرد مشخص شوند        
  ) شدن 

     نشت شیر4  - 3 – 7
 از شیشه ساخته شده اند و یا قصد استفاده "جهت بررسی نشتی شیرهای معمولی که تماما 1 - 4 – 3 – 7

از گریس در آنها وجود دارد ، باید قبل از گریس زنی ، بورت به طور عمودی با گیره به پایه بسته شود، 
 قطع می باشد "در حالیکه شیر کاملا.خط صفر با آب پر شود مخروط و دسته با آب مرطوب شود وبورت تا 

 نباید از یک درجه AS و یا Aمیزان نشتی برای بورت های رده .  دقیقه بررسی گردد20میزان نشتی در 
  . از دو درجه کوچکترین تقسیمات بورت تجاوز کند Bکوچکترین تقسیمات بورت و برای بورت های  رده 

در حالی که تمامی اجزاء آنها فاقد گریس بوده و با آب مرطوب شده اند به روش مشابه سایر شیر های شیشه ای 
  . مورد آزمون قرار می گیرند 

بندی بـرای مجـرای       دو مجرائی علاوه بر آزمایش نامبرده یک آزمون آب         شیرهای مورد   در  2 – 4 - 3 – 7
خالی است و دسـته شـیر در وضـع عـادی            بدین طریق وقتی که بورت      . گیرد    پرکن انجام می   لولهورودی از   

 25 مـدرج آب     لولـه کنیم که در این       شدن قرار دارد لوله پرکن را به یک لوله مدرج پر از آب وصل می               خالی
  .  میزان نشت آب از مقداری که قبلا ذکر شد نباید تجاوز کند باشد از خط صفر بورت بالاتر متر سانتی

ساخته شده اند  که نیاز به گریس کاری ندارد نیز به روش فوق  آزمون مـی                   شیرهائی که از موادی      3 – 4  - 3 – 7
 از نیم درجـه کـوچکترین تقـسیم    AS و یا Aقیقه در خصوص رده 50شوند  با این تفاوت که میزان نشتی در عرض     

 . درجه کوچکترین تقسیم بندی نباید تجاوز کند یک  از Bبندی ودر خصوص رده 
  

در طـول مـدت انجـام       ) و تبخیـر    ( نان از اندازه گیری با صحت رضایتبخش باید از تغییرات زیاد دما             برای اطمی  – 1یاد آوری   
 .آزمون جلوگیری شود 

  
برای بسیاری از اهداف دیگـر کـه تـست          . آزمون های نشتی فوق الذکر برای اهداف مرجع و ویژه مناسب هستند            – 2یاد آوری   

چنین روش آزمونی به دلیل دشـواری اسـتاندارد کـردن تمـامی     . مناسب است سریع ممکن است لازم باشد آرایش نشتی خلاء    
هر ابزار تست سریع خاصی با استفاده از چندین بورت که سرعت نشتی آنها توسـط                .شرایط برای اهداف ویژه مناسب نمی باشد        

  .روش فوق الذکر تعیین شده است می تواند کالیبره شود 
  
   نوک تخلیه 5 - 3 – 7
 نوک تخلیه باید از لوله موئین با جداره ضخیم و یا مواد بی اثر مانند پلاستیک تهیه شود و اگر جزئی               1 – 5 - 3 – 7

  .از بورت باشد هیچ حفره ای در محل الصاق که باعث گیر افتادن حباب هوا می شود نباید وجود داشته باشد
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ر یکنواخت و به تدریج مخروطی شود و فاقد          مجرای تخلیه باید دارای ساختار محکمی باشد و به طو          2 – 5 - 3 – 7
   .  هرگونه فشار در روزنه که باعث افزایش تلاطم در جریان خروجی شود ،باشد

   :انتهای مجرای تخلیه به ترتیب اولویت به یکی از صور ذیل پرداخت می شود    3 – 5  - 3 – 7
 وسیله بهنوک ممکن است . خارج مورب باشد  سائیده شود و کمی به طرف بورت  و عمود بر محور ظرافتبا  الف 

  .رعایت گردد  2 – 5 – 9بند که مفاد  شعله صیقلی شود به شرط این
  .با شرایط بند الف ولی به وسیله قالبگیری تهیه می شود   ب   

  .با زاویه قائمه نسبت به محور طولی بورت بریده و سپس با آتش پرداخت گردد ج  
ب پریدگی را در هنگام استفاده کاهش می دهد اما نباید منجر به تنگی روزنه خروجی و صیقلی کردن با آتش خطر ل
  . شود 2 – 5 – 9ایجاد تنش  مندرج در بند 

  زمان تخلیه   4 – 7
 باز باشد و نوک تخلیه با ظرف گیرنـده  "در طول زمان تخلیه شیر باید کاملا.زمان تخلیه بورت باید با آب تعیین شود      

در خصوص بورت هائی که دارای نوک       . باشد   1 – یا ب    1 –زمان تخلیه باید مطابق با جدول الف        .باشد  تماس نداشته   
 دسـتور  قابل جداشدن می باشند ، زمان تخلیه اختصاص داده شده در صورتی است که نوک تخلیه مناسـب ، مطـابق                    

  .العمل سازنده وصل شده باشد
   زمان انتظار 5 – 7

  . در پیوست ب تعیین شده است ASی ردهزمان انتظار برای بورت ها
 .این مدت انتظار برای صحت قرائت ، بحرانی است و بایددر نظر گرفته شود

  
) ختم عمل( نقطه آخر تیتراسیون  " در هنگام تیتراسیون لحاظ نمودن زمان انتظار ضرورتی ندارد و معمولا           "معمولا –یادآوری  

 .) مراجعه شودISO4787:1984دارد بین المللی به استان. (زمان بیشتری اززمان انتظار دارد
  
   زینه بندی ، رقم گذاری و الگوها6 – 7
  . زینه بندی شود10 و 9 و 8 بخش ISO384:1978  تمام بورت ها بایدطبق استانداردبین المللی 1 – 6 – 7

  . بکار می رود Aالگوی زینه بندی یک  برای بورت های رده 
  . بکار می رود AS های رده الگوی زینه بندی دو برای بورت

 . بکار می رود Bالگوی زینه بندی سه برای بورت های رده 
 . هم به کار رودBالگوی زینه بندی دو ممکن است برای بورت های نوع 

  موقعیت زینه بندی 2 – 6 – 7
 "ترجیحـا ( روی بورت های زینه بندی شده مطابق الگوی یک ، انتهـای خطـوط کوتـاه زینـه بنـدی                      1 – 2 – 6 – 7

خـود خطـوط    .بر روی یک خط عمودی فرضی که از وسط مرکـز جلـوی بـورت مـی گـذرد، قـرار دارد                     )انتهای راست 
  . هنگامی که از روبرو نظاره می شود به سمت چپ ادامه می یابد"ترجیحا

ط ،   روی بورت های زینه بندی شده مطابق الگوی دو و سه نقطه میانی خطوط مدرج کوتاه و متوس ـ                  2 – 2 – 6 – 7
هنگامی که بورت از روبرو ملاحظه می شود ، برروی یک خط فرضی عمودی که از وسط مرکز جلوی بورت می گذرد                      

  . قرار دارد
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   علامت گذاری خطوط زینه بندی 3 – 6 – 7
 تمامی بورت ها از خط صفر در قسمت بالای بورت با فاصله های منـدرج در جـدول شـماره سـه بـه                    1 – 3 – 6 – 7

  .ی گستره نشاندهی  علامت گذاری می شوندسمت انتها
  
  

   شکل خطوط درجه بندی-  3جدول 
  

  کوچکترین تقسیمات درجه بندی 
 )میلی لیتر ( 

01/0 02/0 05/0 1/0 

 1 5/0 2/0 1/0 میلی لیتر..... درجه بندی در هر 

  
  
انـدکی بـه سـمت منتهـا الیـه           (  اعداد بلافاصله بالای خطوط بلند مربوط به آنها قرار داده می شوند            2 – 3 – 6 – 7

براساس درجه بندی مطابق الگوی سه  ممکن است اعداد انـدکی در منتهـا الیـه                 ). راست نزدیک خطوط مدرج کوتاه      
  .راست خطوط مربوطه قرار گیرند ، به ترتیبی که امتداد خطوط آنها را به دو نیم تقسیم کنند

    تنظیم هلال 7 – 7
  از لوله شیشه ای شفاف سـاخته شـده انـد هـلال ، مطـابق اسـتاندارد بـین المللـی         برای بورت هائی که1 – 7 – 7

ISO384:1978تنظیم می گردد.  
ساخته شده اند ، نقطه تماس نوک دو پیکان ظاهری کـه بـه     Schellbach برای بورت هائی که از لوله 2 – 7 – 7

  . نظر گرفته می شود علت تغییر شکل نوار تیره پشتی به وسیله هلال ایجاد شده است ، در
    نشانه گذاری 8 – 7
  :  موارد ذیل باید برروی هر بورت درج گردد1 – 8 – 7

  .جهت نشان دادن واحدی که بورت بر اساس آن زینه بندی شده است  cm3 یا mlعلامت  الف 
  جهت نشان دادن دمای مرجعC 20°درج    ب 

   
 .می شود  درجه سلسیوس  20 عدد مذکور جانشین   است C 27° در مواردی که دمای مرجع –یاد آوری 

  
  . دادن این که بورت برای تخلیه ظرفیت معرفی شده تنظیم شده است ن جهت نشاExحروف  ج 
  (A ,AS,B ). درج رده بورت برای معرفی رده صحتی که معرفی بورت بر اساس آن تنظیم شده است د 
  ن انتظار  جهت نشان دادن زماAS بر روی رده Ex+30sدرج  ه 

  و  نام یا علامت تجاری سازنده 
 اطلاعات تکمیلی ذیـل در خـصوص گـواهی و تائیدیـه             AS یا   A  در صورت لزوم برروی بورت های رده          2 – 8 – 7

  :رسمی درج گردد
  . علامت گواهی روی لوله بورت که باید در تمامی قسمت های تفکیک نشدنی مانند شیر ، دسته شیر نیز درج گردد–



 9

  .ختیاری می تواند روی بدنه بورت درج گردداکه به صورت ) بر اساس ثانیه (  زمان تخلیه   درج-
 ساخته شده اند درج اطلاعاتی مانند نوع شیشه به کار رفته ، ضـریب               سیلیکا گلاس   غیر از بورت هائی که از شیشه          -

جاری سازنده اگر ضریب انبساط حرارتی این الزام در صورتی که توسط نام و یا علامت ت      .انبساط حرارتی باید درج شود    
  .در کاتالوگ آن منتشر شده باشد ، کافی است 

  . حد اکثر خطای مجاز طبق جدول شماره یک به صورت اختیاری بر روی تمامی بورت ها درج گردد3 – 8 – 7
   )± mlبعنوان مثال  ( 
   قابلیت رویت زینه بندی ، اعداد و مندرجات 9 – 7
  .عداد و مندرجات از نظر اندازه و شکل باید تحت شرایط عادی خوانا باشند  تمامی ا1 – 9 – 7
  . همه خطوط زینه بندی ، اعداد ومندرجات به وضوح قابل مشاهده و پاک نشدنی باشند2 – 9 – 7
  

   . ارزیابی گرددISO 4796 دوام نشانه گذاری می تواند بر اساس روش مندرج در استاندارد بین المللی –یاد آوری 
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  پیوست الف
  )الزامی ( 

  بورت های فاقد زمان انتظار معین
   اصول کلی 1 –الف 

این پیوست الزامات و روشهای آزمون اضافی در خصوص بورت هائی که فاقد زمان انتظار معین می باشند را مـشخص             
  . باشند B و یا Aاین بورت ها ممکن است از نظرصحت رده . می کند 

   الزامات 2 –الف 
 بـر  C 20°حجم آب تخلیه شده توسط بـورت در  : مربوط به هر خط زینه بندی به شکل زیر تعریف می شود       ظرفیت  

 بـاز اسـت و تـا رسـیدن     "حسب میلی لیتر یا سانتی متر مکعب از خط صفر تا آن خط زینه در حالی که شـیر کـاملا           
  .آخرین تنظیم هلال روی خط زینه مورد نظر 

  
  .چسبیده به دیواره ، قبل از آخرین تنظیم مورد نیاز نمی باشد ) آب ( ع زمان جهت ریزش مای -یاد آوری 

  
   روش آزمون 3 –الف 
 ISO حداکثر خطای مجاز بورت هنگامی که با آب خالص و به روش مندرج در اسـتاندارد بـین المللـی    1 – 3 –الف 

  . آزمون می شود باید مطابق جدول شماره یک باشد 4784
 با گواهی انحصاری عرضه می شوندباید قبل از صدور گواهی مورد آزمون های              Aه بورت رده     هنگامی ک  2 – 3 –الف  

  : ذیل قرار گیرند 
 و  80 ،   60 ،   40 ،   20 نقطه از زینه     5بورت های ساخته شده از لوله های کشیده استاندارد باید در             -

  . در صد کل ظرفیت آزمون شوند 100
 در صد 100 و 60 ، 20 باید حداقل در سه نقطه از زینه  بورت های ساخته شده از لوله های دقیق -

 .اسمی ظرفیت کل آزمون شوند 
 

یـا وسـایل مـشابه بـرای اطمینـان از           ) محـور   (  لوله در مجرای دقیق ، از طریق امتداد روی یـک میلـه               –یاد آوری   
  .یکنواختی طولی مجرایش ساخته شود 

  
 درصـد اسـمی ظرفیـت کـل بـر روی            100 و   20ز زینه ،     باید در دو نقطه ا     B بورت های رده     3 – 3 –الف  

  .نمونه های نماینده از هر بهر تولید آزمون شوند 
   زمان تخلیه 4 –الف 

  . تعیین شده است 1 –زمان تخلیه برای بورت های فاقد زمان انتظار در جدول الف 
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   1 –جدول الف 
   زمان تخلیه

  
 زمان تخلیه

 Bرده Aرده
  ظرفیت اسمی

  
 )میلی لیتر(

  زینه بندی
  

 )ترمیلی لی(
  ثانیه

 )کمینه(
  ثانیه

 )بیشینه(
  ثانیه

 )کمینه(
  ثانیه

 )بیشینه(
1 01/0 20 50 20 50 
2 01/0 15 45 10 45 
5 01/0 20 75 20 65 
5 02/0 20 75 20 65 
10 02/0 75 95 40 95 
10 05/0 75 95 45 75 
25 05/0 70 100 30 70 
25 10/0 35 75 30 70 
50 10/0 50 100 40 100 
100 20/0 60 100 30 100 
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  پیوست ب
  )الزامی ( 

   ثانیه30بورت های با زمان انتظار معین 
   اصول کلی 1 –ب 

این پیوست الزامات و روشهای آزمون اضافی در خصوص بورت هائی که فاقد زمان انتظار معین می باشند را مـشخص             
  . باشند  ASحت رده این بورت ها ممکن است از نظرص. می کند 

   الزامات 2 –ب 
 بـر  C 20°حجم آب تخلیه شده توسط بـورت در  : ظرفیت مربوط به هر خط زینه بندی به شکل زیر تعریف می شود        

 باز اسـت و     " از خط صفر تا آن خط زینه در حالی که شیر کاملا             ) cm3 (یا سانتی متر مکعب    )ml ( حسب میلی لیتر  
  .ل روی خط زینه مورد نظر تا رسیدن آخرین تنظیم هلا

  . ثانیه انجام می شود 30تنظیم نهائی خط زینه بعداز زمان انتظار 
   روش آزمون 3 –ب 
 آزمـون  ISO 4784 حداکثر خطای مجاز بورت هنگامی که با آب خالص و به روش منـدرج در اسـتاندارد   1 – 3 –ب 

  . باشد 1می شود باید مطابق جدول شماره 
  . آزمون شوند 2 – 3 – باید مطابق بند الف AS رده  بورت های2 – 3 –ب 
   زمان تخلیه 4 –ب 

  . تعیین شده است 1 – در جدول ب ASزمان تخلیه برای بورت های رده 
   زمان انتظار 5 –ب 

این زمان انتظار برای صحت قرائت ، بحرانی اسـت و  .  ثانیه باشد 30 باید  ASزمان انتظار برای تمامی بورت های رده 
  .ید رعایت شود با
  

خـتم  ( نقطـه آخـر تیتراسـیون    " در هنگام تیتراسیون لحاظ نمودن زمان انتظار ضرورتی ندارد و معمـولا      "  معمولا  -یاد آوری   
  .) مراجعه شود10 – 4 بند ISO4787:1984به استاندارد بین المللی . (زمان بیشتری اززمان انتظار دارد) عمل
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  1 –جدول  ب 
  ASرت های رده  زمان تخلیه برای بو
  
  

 زمان تخلیه
  ظرفیت اسمی 

 )میلی لیتر(
  زینه بندی

  ثانیه )میلی لیتر(
 )کمینه(

  ثانیه
 )بیشینه(

2 01/0 8 20 
5 01/0 15 25 
5 02/0 15 25 
10 02/0 35 45 
10 05/0 35 45 
25 05/0 35 45 
25 10/0 35 45 
50 10/0 35 45 
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