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Размеры и методы контроля

35 mm motion-picture film.
Dimensions and methods of control
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Дата введения 01.07.81

Настоящий стандарт распространяется на 35-мм кинопленку на трмацетатцеллюлозной осно
ве и устанавливает размеры кинопленки и методы их контроля.

(Измененная редакция, Изм. №  1).

I. РАЗМЕРЫ

1.1. Размеры кинопленки, а также размеры и расположение перфораций должны соответство
вать указанным на чертеже и в таблице.

1.2. Колебания расстояния от края до ближайшей кромки перфорации т1 в пределах одного 
рулона не должны быть более 0,05 мм.
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* Размер для справок.
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мм

П р ед . о  пел.

Н а и м е н о в а н и е  и  о б о з н а ч е н и е  р а з м е р а
П о м п  н а д ь м ы й  

р аи м е р п р и  м зг  о  и зв л е к  н и
п т е ч е н и е  г а р а н 

т и й н о ю  с р о к а
х р а н е н и и *

Ширина кинопленки В 3 4 .9 7 5 г 0 , 0 2 5 - 0 . 0 2 5
- 0 . 0 9 5

Шаг перфорации / 4 , 7 5 ± 0 .0 1
+ 0 .0 1
- 0 , 0 2

Ширина перфорации Ь 2 ,8 0 0 ■*■0,005

- 0 , 0 1 5

+ 0 .0 0 5
- 0 , 0 1 6

Высота перфорации h
Расстояние от края до ближайшей кромки

1 ,9 8 ± 0 .0 1 ± 0 .0 1

перфорации /и, 2 ,0 1 ± 0 . 0 5 ± 0 . 0 5

Расстояние между перфорациями т * * 2 5 ,3 7 ± 0 . 0 5
+ 0 .0 5
- 0 , 1 0

Шахматное смещение перфораций q — 0 ,0 2 5  m a x 0 .0 2 5  m a x
Радиус округления отверстия перфорации К  

Длина 100 последовательных шагов перфо-
0 ,5 —

+ 0 , 4
- 1 , 3

ранки Т 4 7 5 ,0 ± 0 . 4

* Дины для кинопленки с усадкой не более 0,2 %.
"  Является справочным.

1.3. Колебания шага перфорации г и пределах одного рулона кинопленки не должны был. более
0.02 мм.

1.1—1.3. (Измененная редакция, Изм. №  3).

2. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

2.1. Размеры должны контролироваться не позднее чем через 24 ч после перфорирования.
2.2. Отбор образцов кинопленки для контроля размеров проводят от рулонов в неповрежден

ной потребительской упаковке.
2.3. От каждого из отобранных рулонов кинопленки берут образец длиной не менее 0.5 м из 

любого места, но не менее чем на расстоянии 3.0 м от концов рулонов.
2.4. Перед контролем образцы выдерживают не менее 16 ч в помещении или эксикаторе при 

температуре 18—25 "С и относительной влажности (65±5) %. Контроль проводят в помещении с 
теми же термогигрометрическими параметрами воздуха.

Допускается контролировать размеры кинопленки без предварительного кондиционирования 
образцов при условии соблюдения постоянства указанных выше термогигрометрнческих парамет
ров воздуха между изготовлением и контролем.

2.5. Размеры кинопленки контролируют при помощи приборов с контактным или оптическим 
принципом действия соответственно с погрешностью измерений не более 0,005 и 0,002 мм. кроме 
размера Т. Размер Т контролируют средствами измерений с погрешностью не более 0,05 мм.

Шахматное смещение перфораций q контролируют относительно перпендикуляра к краю ки
нопленки. Предельное отклонение от перпендикулярности не должно быть более Г.

2.4, 2.5. (Измененная редакция, Изм. №  1).
2.6. Контроль размеров Ь. /, h и ml проводят на четырех последовательных перфорациях каждого

ряда.
Контроль размеров В, /н, и q проводят не менее чем в двух местах образна.
Контроль размера '/'проводят на каждом ряду перфорации.
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