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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

КИНОПЛЕНКА 16-мм

РАЗМЕРЫ И МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ
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УДК 771.531.35:006.354 Группа У81

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й

КИНОПЛЕНКА 1б-мм

Размеры и методы контроля

16-mm motion-picture film.
Dimensions. Methods of control

С Т А Н Д А Р Т

ГОСТ
20904-82

Дата введения 01.07.83

Настоящий стандарт распространяется на кинопленки: одинарную 16-мм с односторонней и 
двусторонней перфорацией и двойную 16-мм (32-мм) с односторонней перфорацией на триацетат- 
целлюлозной основе и устанавливает размеры кинопленки и методы их контроля.

(Измененная редакция, Изм. №  1).

1. РАЗМЕРЫ

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

Издание официальное

А

* Размер обеспечивается инструментом.
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мм

Номиналь
ный

размер

Пред. откл.

Наименование и обозначение размера
при

изготовлении
в течение

гарантийного срока 
хранения*

Ширина кинопленки В 15,950 ±0,025 +0,025
-0,030

А 31,950 ±0,025 +0,025
-0,060

Шаг перфорации t 7,62 ±0,01 ±0,01
Ширина перфорации Ь 1,83 ±0,01 ±0,01
Высота перфорации h 1,27 ±0,01 ±0,01
Расстояние от края до ближайшей кромки перфора

ции ,71,
0,90 ±0,05 ±0,05

Расстояние между перфорациями т 2 10,490 ±0,025 +0,025
-0,040

Расстояние между первым и вторым рядами перфораций, 
включая ширину отверстия первого ряда т 3

15,980 ±0,025 +0,025
-0,030

Шахматное смещение перфораций q — 0,025 max 0,025 max
Радиус скругления отверстия перфорации R 0,250 ±0,025 —
Длина 100 последовательных шагов перфорации Г 762,0 ±0,8 +0,8

-1 ,5

* Даны для кинопленки с усадкой не более 0,2 %.

П р и м е ч а н и е .  Для любительской кинематографии толщина кинопленки должна быть 0,130^020 мм.

1.2. Колебания расстояния от края до ближайшей кромки перфорации тх в пределах одного 
рулона не должны быть более 0,05 мм.

1.3. Колебания шага перфорации t в пределах одного рулона кинопленки не должны быть 
более 0,02 мм.

1.1—1.3. (Измененная редакция, Изм. № 1).

2. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

2.1. Контроль размеров кинопленки при изготовлении должен проводиться не позже чем через 
24 ч после перфорирования.

2.2. Отбор образцов кинопленки для контроля размеров при хранении в течение гарантийного 
срока должен проводиться от рулонов в неповрежденной потребительской упаковке.

2.3. От каждого из отобранных рулонов кинопленки берут образец длиной не менее 0,8 м из 
любого места, но не менее чем на расстоянии 3,0 м от концов рулона.

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 термогигрометрических параметров 
воздуха между изготовлением и контролем.

2.5. Размеры кинопленки должны контролироваться при помощи приборов, работающих на 
контактном или оптическом принципе действия с погрешностью измерения не более 0,005 и 
0,002 мм соответственно, кроме размера Т. Размер Г должен контролироваться средствами измере
ния с погрешностью не более 0,05 мм.

Шахматное смещение перфораций ? должно контролироваться относительно перпендикуляра 
к краю кинопленки. Предельное отклонение от перпендикулярности не должно быть более 1.
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2.4, 2.5. (Измененная редакция, Изм. №  1).
2.6. Контроль размеров В, Ви ти т2> т3 и q должен проводиться не менее чем в двух местах 

каждого образца, размеры b, h и t и колебания размеров т { и t  должны проверяться на трех 
последовательных перфорациях каждого ряда.

Контроль размера Т должен проводиться на каждом ряду перфорации.
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