i popranki
(yd. 1D

ia zmiany

Nakdad wznowiony, uwzgledn
wprowadzone do dnia 18.V,1966 r.

UKD 771.531.351.4 Pij(, - "Quc oj v
NORMA BRANZOWA
BN-64
MATERIALY Film czarno-biaty pozytywowy 6122-02 [\

FOTOCHEMICZNE drobnoziarnisty do celéw

kinematograficznych
Grupa katalogowa X 81

1, WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest film czarno-biaty pozytywowy drobno-

ziarnisty, przeznaczony do wykonywania kopii Ffilmowych, z wyjatkiem Ffilmu przeznaczo-
nego na eksport.

1.2. Okreslenia

1.2.1. Film czarno-biaty pozytywowy drobnoziarnisty - materiat sSwiatdtoczuty w po-
staci tasmy, sktadajacy sig z przezroczystej, bezbarwnej folii jako podtoza i z chlo-
roweosrebrowej, drobnoziarnistej emulsji Swiattoczutej, przeznaczony do wykonywania
czarno-biatych kopii pozytywowych z negatywéw i dupnegatywéw kinematograficznych.

1.2.2. Numer emulsji - liczba okreslajgca partiag filmu oblang jednorodng, uprzed-
nio zmieszang partig emulsji.

1.2.3. Numer osi - liczba okreslajgca partie filmu o praktycznie jednakowych wkas-
nosciach fotograficznych.

1.2.4. Podtoze bezpieczne (symbol; SAFETY albo S) - podtoze ti-udnopalne i trudno-
zapalne.

1.2.5. Odmiany Ffilmu - formy wykonania filmu w postaci tasmy, réznigce sig miedzy
sobg szerokoscig tasmy, wymiarami i rozmieszczeniem perforacji.

1.3. Klasyfikacja. Film pozytywowy drobnoziarnisty klasyfikuje sig ze wzgladu na;
a) szerokosc¢ tasmy,

b) rozmieszczenie perforacji.

Klasyfikacje filmu przedstawiono w tabl. 1.

Tablica 1
Znamionowa. Szero— Wyrmary pgl(l-fo6£9- Rozmieszczenie perforacji
kosc tasmy - Wg B fie i s na tadmie przecietej
Glzzlgz; m;a-lacznl na tasmie nieprzecietej na szerokoSG ostateczng
1 bez perforacji
B w 2 rzedach, symetryczne
2X16 i1 16 213\ w 4 rzedach, symetryczne w 2 rzedach, symetryczne
2X16 i 16 213 w 2 rzedach, niesymetryczne w 1 rzedzie, niesymetryczne
2X8 i 8 4 t-r- W 2 rzedach, symetryczne w 1 rzedzie, niesymetryczne
4 w 2 rzedach,niesymetryczne
1.4. Przyk#ad oznaczenia Ffilmu pozytywowego drobnoziarnistego o szerokosci zna-

mionowej 2X16 mm z perforacjg symetryczng w 4 rzadach:

PILM POZYTYWOWY DROBNOZIARNISTY 2X16 mm
PERFORACJA SYMETPUYCZNA W 4 RZEDACH BN-64/6122-02

Zjednoczenie Przemystu Wtbékien Sztucznych
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Witdkien Sztucznych dnia 31 grudnia 1964 r.
jako norma obowigzujaca w zakresie produkcji od dnia 1 lipca 1965 r.
(Mon. Pol. nr doz. )
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark, wyoLO,83 Nakt. 1400+f35Zam. 1671/66 T. 119 Cena zt 4,80
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1.5. Cechowanie. Pilni pozytywowy drobnoziarnisty powinien mie¢ napisy dajace
odczyta¢ po wywodaniu emulsji, wykonane w odstepach nie wiekszych niz 300 mm, na jed-
nym brzegu tasmy, poza lub miedzy perforacjga. Napisy powinny zawiera¢ nastepujace
dane:

a) znak wytwoérni,

b) nazwe lub skrot nazwy materiatu,

c) numer perforatorkj.,

d) symbol: SAPETY albo S okreslajacy stopien palnosci podtoza.

1.6. Normy zwigzane
PN-64/C-99150 Materiaty sSwiatdtoczute fotograficzne podtonowe na poddozu przezroczy-
stym. Metoda badania ogélnosensytometrycznego i dopuszczalne odchydki wskaznika

Swiattoczutosci
PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor sztuk do probek
PN-60/N-79002 Znaki i znakowanie opakowan transportowych
PN-60/P-96020 Papiery i kartony pakowe .asfaltowane
BN-64/6122-01 Tasma filmowa 35 mm, 2X16, 16 mm, 2X 8 mm i 8 mm. Wymiary

2. WYMAGANIA TECHNICZNE
2.1. Podtoze

2.1 ,1. Rodzaje i sktad chemiczny podtoza. Podtoze filmu powinno by¢ wykonane z:

a) estrow celulozy (octanow, maslandéw itp.) lub

b)) polimerdéw syntetycznych (polistyrenu, poliestréw, poliweglanéw itp,). Wkasnos-
ci podtoza z polimeréw syntetycznych nie normalizuje sie.

2.1.2. Grubos¢ podtoza nie powinna by¢ wieksza niz 0,150 mm.
2.1.3. Gestos¢ optyozna podtoza nie powinna by¢ wieksza niz 0,03.
2.1 .4. Barwa, Podtoze filmu powinno by¢ bezbarwne.

palnosci. Podtoze filmu powinno przejs¢ z  wynikiem
4.3.1.6.

2.1.5, Stopien zapalnosci

pozytywnym badania wg 4.3.1.5

2.1.6. Whasnosci mechaniczne. Probka wycieta wzdduz tasmy powinna odpowiada¢ na-
stepujacym warunkom:

a) wytrzymatos¢ na rozerwanie - co najmniej 8,5 kG/mmZ,

b) wydtuzenie wzgledne w chwili zerwania - najwyzej 30%,

c) liczba podwéjnych przegie¢ - co najmniej 15,

d) kurezliwos¢ - najwyzej 0,5%.

2.2. Emulsja S$Swiatdoczuta

2.2.1, Wkasnosci fotograficzne. Pilm o wkasnosciach fotograficznych wyznaczonyoh
wg FN-64/C-99150, przechowywany zgodnie z 3.3, powinien by¢ zgodny z wymaganiami tabl,2
w ciagu jednego roku od daty wyprodukowania,

Tablica 2
Arytmetyczny wskaznik — Wskaznik GestosC optyczna
Swiatdoczuhosci kontrastowosci  zadymiieniaD 0, w gormym punkcie granicznymDK odcinka prostoli-
sar 9 najwyzej niovego krzywej charakterystycznej, co najmniej
0,6t 1,6 PN 2,840,4 0,06 2,4
2.2,2, Whasnosci FTizyczne
2.2.2.1 . Temperatury deformacji i topnienia emulsji wyznaczone wg 4.3.3.1 nie

winny by¢ nizsze niz 38°C i1 nie wyzsze niz 90°C w ciggu 3 miesiecy od daty wyproduko-

wania filmu.

sie

po-



BN-64/6122-02 3

2.2,2,2. Nasigkllwos¢ powinna wynosi¢ najwyzej:

a) dla Ffilmu 35 mm -2,2 g/m,
b) dla filmu2X 16 mm -2,0 g/m,
c) dla filmu 16 mm 2X8 * - 1,0 g/m,
d) dla filmu 8 mm - 0,5 g/m.

2.3. Dhugosc¢ tasmy i liczba sklejek w opakowaniu jednostkowym. W kazdej partii
wysytkowej tasmy Filmowej kierowanej do odbiorcy powinno by¢ co najmniej 10# Kkrazkow
bez sklejek, przy czym ddugos¢ tasmy w kazdym krgazku powinna “wynosi¢ oo najmniej 230 m.
W pozostatej czesci partii wysytkowej mogg wystepowac¢ krazki z tasmg zawierajacag naj-
wyzej jJednag sklejke.

Najwyzej 25# krgazkéw catej partii powinno skdada¢ sie z tasmy o dbugosci nie
mniejszej niz 250 m; pozostate krazki powinny sie skbtada¢ z tasmy o dhugosci nie
mniejszej niz 280 m,

2.4. Wymiary, tasmy 1 perforacji

2.4.1. Wymiary tasmy i perforacji filmu na poddozu z trdjoctanu celulozy powinny
by¢ zgodne z BN-64/6122-01.

2.4.2. Wymiary tasmy i perforacji filmu na podtozu z polimeréw syntetycznych nie
podlegaja normalizacji.

2.5. Gtadkos¢ obciecia brzegow i wyciecia perforacji. Brzegi filmu powinny by¢
obciete tak, aby wytrzymywaty badania wg 4.3.5. Krawedzie i naroza perforacji oglada-
ne pod mikroskopem w powiekszeniu 30-krotnym powinny by¢ wolne od postrzepienia, za-
cieC¢ i naddarcia.

2.6. Wady mechaniczne i zaswietlenia emulsji. Film nie powinien wykazywa¢ w ob-
serwacji wzrokowej wad, np. smug biatych lub ciemnych, komet,zaciekéw, plam, rys na
Sciezce perforacji nadcinajgeych podtoze Ffilmu, rys na czesci miedzyperforacyjnej, od-
czute$ i zaswietlen oraz innych wad dostrzegalnych w projekcji na ekranie. Nie powi-
nien rowniez wykazywa¢ uszkodzen perforacji (pazurkowania i naddarcia narozy otworéw).

2.7. Rdzenie do nawijania tasmy. Rdzenie do nawijania tasmy filmowej 35 mm,
2X16 mm i 16 mm powinny mieC¢ wymiary zgodne z rysunkiem.
4ot

Rodzaj \Wmiary s
tasmy filmonej mm
35 mm 3% 0,5
2X16 mm 241
16 mm 16 -0,5

Zaleca sie wprowadzenie naciecia do zaczepiania tasmy.
Rdzenie do nawijania tasmy 2X8 mm i 8 mm nie podlegaja normalizacji.

3. OPAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT
3.1. Opakowanie jednostkowe

3.1.1. Opakowanie jednostkowe Ffilmu 35 mm lub 2X16 mm stanowi krazek tasmy Tfil-
mowej zwiniety na rdzeniu weddug 2.7, zawiniety w jeden arkusz czarnego, satynowanego
papieru, whkozony do pudetka blaszanego zamknietego szczelnie pokrywag i uszczelnionego
wzdtuz brzegow pokrywy tasmg ptécienng kauczukowang. Na pudedku powinna by¢ naklejona
etykieta zawierajgca co najmniej nastepujgce dane:

a) nazwe zakdadu, ktory wyprodukowat film,
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b) nazwe i oznaczenie Ffilmu weddug 1.4,

c) ddugos¢ tasmy w metrach,

d) obecnos¢ sklejek,

e) numer emulsji,

) numer osi,

g) date wyprodukowania filmu,

i) arytmetyczny wskaznik sSwiattoczutosci wg PN-64/C-99150.
Zaleca sie *aczy¢ dane wg e€) i1 g) w jednej pozycji.

3.1.2. Opakowanie jednostkowe Ffilmu 16 mm jest takie samo jak opakowanie Filmu
2X16 mm z tym, ze zawiera w jednym pudedku dwa krazki Ffilmu o szerokosci 16 mm, za-
winiete pojedynczo w czarny papier satynowany, wkozone do pudetka 1 zapakowane jak
film 2X16 mm, Ha pudedku powinna by¢ naklejona etykieta zawierajgca dane jak w 3.1.1 .

3.1.3. Opakowanie jednostkowe Ffilmu 2X8 rm i 8 mm nie podlega normalizacji.

3.2. Opakowanie wysytkowe zawierajgce wiekszg ilos¢ opakowan jednostkowych Filmu
powinna stanowi¢ skrzynia drewniana wewngtrz gtadka i bez widocznych szpar. Waga
brutto jednej skrzyni wysydtkowej nie powinna przekracza¢ 70 kg. Wnetrze skrzyni drew-
nianej powinno by¢ wydozone papierem nasyconym asfaltem wg PN-60/P-96020 [lub innym
chronigcym od wilgoci, nie dziatajacym chemicznie na emulsje.

Na skrzyni powinny by¢ umieszczone co najmniej znaki ostrzegawcze wg PN-6G/N-79002:
,»Filmy kinematograficzne bezpieczne"™ oraz wg PN-60/N-79002 zatacznika 1 rys. 17a, 17?b,
2ba, 26b, 2?a, 27b.

3.3. Przec¢howywanie. Pilmy pozytywowe drobnoziarniste powinny by¢ przechowywane
w pomieszczeniu o temperaturze 12° ~18°C, przy wilgotnosci wzglednej 50t ?Q0$. W gorag-
ce dni dopuszcza sie temperature do 25°C. Opakowania z towarem nie powinny by¢ wysta-
wione na bezposrednie dziatanie intensywnego promieniowania cieplnego i Swietlnego.

Pomieszczenie powinno by¢ izolowane od dostepu substancji lotnych wpdywajacych
szkodliwie na emulsje fotograficzne, jak gazu Swietlnego, siarkowodoru, amoniaku, wy-
ziewow ustepowych, dwutlenku siarki, gazow spalinowych, tlenku wegla, par terpentyny,
wyziewdw schngcego pokostu, farby olejnej i drewna smolnego, oraz zabezpieczone przed
wpdywem promieniowania jonizujacego.

3.4. Transport powinien odbywa¢ sie w spos6b zapewniajgcy ochrone skrzyn =z fil-
mami od bezposredniego dziatania opadéw atmosferycznych, wody, dtugotrwatego dziata-
nia Swiatda stonecznego oraz czynnikédw wymienionych w 3.3.

4. BABANIA TECHNICZNE

4.1. Rodzaje badan. Film pozytywowy drobnoziarnisty nalezy podda¢ nastepujacym
badaniom:

a) sprawdzeniu whasnosci podtoza,

b) sprawdzeniu wkasnosci fotograficznych emulsji,

0) sprawdzeniu wkasnosci fizycznych emulsji,

a) sprawdzeniu wymiarow materiatu sSwiatdoczutego oraz rozmieszczenia, wymiarow
i jakosci perforacji,

e) sprawdzeniu gtadkosci obciecia brzegoéw,

) sprawdzeniu wad mechanicznych i1 zaswietlen emulsji,

g) sprawdzeniu liczby sklejek w jednej rolce i dtugosci tasmy w rolce,

h) sprawdzeniu rdzenia, na ktéry nawinieta jest tasma,

1) sprawdzeniu opakowania i tresci etykiety.
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4,2. Pobieranie probek

4,2,1, Wybor opakowann do pobierania proébek. Opakowania jednostkowe powinny byc
pobrane przy pomocy tablicy liczb przypadkowych wg PH/N-03010. Liczbe onakowan, jaka
zaleznie od licznosci partii nalezy pobra¢ do badan, podano w tabl. 3.

Tablica 3

Liczba opakowan jednostkowych w partii Liczba opakowarn jednostkowych pobranych do badan

do 300
301 4 600
601 4 900
901 -~ 1200
1201 4 1500
1501 4 1800
1801 + 2100
2101 2400
2401 4 2700
2701 & 3000

BEBETRB®o» N

4 .2.2, Pobieranie prébek z wybranych opakowan. Z kazdego pobranego opakowania na-
lezy odwing¢ i1 odrzuci¢ co najmniej 3 pierwsze zwoje tasmy i wycigC takg ilos¢ tasmy,
jJaka jest niezbedna do wykonania wszystkich badan. Otwieranie opakowan i wszystkie
czynnosci dokonywane z tasmg filmowg, majgce na celu oznaczenie whasnosci fotogra-
ficznych, powinny odbywa¢ sie w zupednej ciemnosci lub przy takim Swietle, aby wyniki
badan fotograficznych emulsji nie roéznity sie pod zadnym wzgledem od wynikéw badan
przeprowadzonych w zupednej ciemnosci.

4.3, Opis badan
4.3 1. Metody sprawdzania whkasnosci podtoza

4.3.1 ,1. Przygotowanie probek. Prébki powinny byé pozbawione emulsji przez zmycie
goracg wodg, wysuszone 1 utrzymywane przez 12 godz w powietrzu o temperaturze 20°C
1 wilgotnosci wzglednej 40 -50%.

4.3.1.2, Grubos¢ podtoza nalezy mierzy¢ czujnikiem (minimetrem) =z dok¥adnoscig
do 1fi . Pomiar nalezy przeprowadza¢ co najmniej w trzech miejscach tasmy, w odlegtos-
ciach wzajemnych nie mniejszych niz 50 cm. Wynik badania nalezy obliczy¢ jako Srednig
arytmetyczng wynikéw wszystkich przeprowadzonych pomiarow.

4.3.1.3. Gestos¢ optyczna podtoza powinna by¢ mierzona w Swietle rozproszonym za
pomocg densytometru lub fotometru Pulfrioha.

4_.3.1.4. Barwa pod¥oza. Bezbarwnos¢ podtoza nalezy oceni¢ wzrokowo w biaktym Swiet-
le rozproszonym szybka mlecznag,

4.3.1 .5. Zapalnos¢ podtoza, Probke podtoza o wymiarach 35X 8 mm whkozy¢ do oporo-
wego pieca elektrycznego w postaci pionowo ustawionej rury o Srednicy 70 mm, zaopa-
trzonej w termopare lub specjalny termometr rteciowy o podzialtce siegajgcej powyzej
300°C» Temperatura wnetrza pieca powinna by¢ uprzednio doprowadzona do 300 +3°C
i utrzymana w tej “wysokosci. Ozas, ktory uptynie do chwili wkozenia prébki do pieoa
do chwili jej zapalenia sie, nie powinien byé krdétszy niz 10 min.

4.3.1.6, Palnos¢ podtoza. Probke perforowanego podfoza o wymiarach 400 X35 ram,
400X 32 mm lub 400X16 mm oznacfzyé wyrazng poprzeczng kreska w odlegtosciach 50 mm od
kazdego konca. Tasme 8 mm nalezy bada¢ w postaci nieprzecietej tasmy 2X8 mm. Przez
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perforacjg z jednej strony tasmy przeples¢ drut o Srednicy nie wiekszej niz 0,5 mm
i naprezy¢ go poziomo. Prébka powinna wisie¢ swobodnie w powietrzu w plaszczyznie pio-
nowej. Podpali¢ jeden dolny rog tasmy i uruchomi¢ sekundomierz w chwili, gdy ptomien
osiggnie pierwsza kreske. Zatrzyma¢ sekundomierz w chwili, gdy ptomien osiggnie druga
kreske. Odstep czasu odczytany na sekundomierzu nie powinien by¢ krotszy niz 45 sek.

4.3.1 .7. Wytrzymatos¢ na rozerwanie. Wyznaczanie wytrzymatosSci na rozerwanie tas-
my 35 mm, 2X16 mm, 16 mm i 2X8 m nalezy przeprowadza¢ na dynamometrze Schoppera lub
innym o podobnym dziakaniu, z napedem elektrycznym. Tasme 8 mm nalezy bada¢ w postaci
nieprzecietej tasmy 2X8 mm. Zakres obcigzen oraz skala dynamometru powinny wynosic
co najmniej 30 kG. Do oznaczenia nalezy uzyé co najmniej 5 probek o wymiarach
300X10 x0,5 mm. Probki wycina¢ ostrym narzedziem tak, aby ich krawedzie w obserwa-
cji pod lupg nie wykazywaty zacieC i postrzepienia oraz aby nie zawieraly czesci per-
forowanych. Przed pomiarem zmierzy¢ grubos¢ i szerokos¢ kazdej probki w trzech miej-
scach czesci poddanej zrywaniu i do obliczen przyja¢ wartosci Srednie. Oznaczanie wy-
trzymatosci wykona¢ w powietrzu o temperaturze 20°C i wilgotnosci wzglednej 65 +5%.
Prébke zacisng¢ w uchwytach dynamometru tak, aby jej o$ pokrywata sie z osig uchwytow.
Odlegtos¢ miedzy uchwytami powinna wynosi¢ 180 mm. Szybkos¢ opuszczania dolnego uchwy-
tu powinna wynosi¢ 90 £110 mm/min. Jezeli probka zerwie sie w bezposredniej bliskosci
szczeki uchwytu, pomiar nalezy uzna¢ za nieprawiddfowy i powtérzy¢ go na nowej probce.

Wytrzymatos¢ na rozerwanie R nalezy obliczy¢ w kG/mm wg wzoru

P brc
w ktorym:

F - obcigzenie rozrywajgce odczytane na skali dynamometru po zerwaniu sie prob-

ki, kG,

b - szerokos¢ prébki, mm,

Cc - grubos¢ podtoza, mm.

Za wynik nalezy przyja¢ Srednig arytmetyczng wynikéw 5 prawiddtowo wykonanych po-
miaréw.

4.3.1 .8. WydHtuzenie wzgledne w chwili zerwania. Wyznaczanie wydtuzenia wzglednego
podtoza w chwili zerwania nalezy wykona¢ jednoczesnie z wyznaczaniem wytrzymatosci na
rozerwanie.

WydH+uzenie wzgledne E nalezy obliczy¢ w procentach wg wzoru

E= 1~ 1° - 100
w ktorym:
I - ddugos¢ odcinka pomiarowego podtoza miedzy uchwytami w chwili zerwania prob-
ki, mm,
I0- dtugos¢ odcinka pomiarowego poddoza miedzy uchwytami przed obcigzeniem prob-
ki , mm.
Za wynik nalezy przyja¢ sSrednig arytmetyczng wynikéw 5 prawiddowo wykonanych po-
miarow.

4.3.1 .9. Liczba podwdéjnych przegiec¢. Wyznaczanie wytrzymatosci podtoza na podwdj-
ne przeginanie zaleca sie wykonywa¢ na przyrzadzie Doppelfalzer DFP lub innym o ta-
kim samym dziataniu. Do oznaczania uzy¢ co najmniej 5 probek pod¥oza o wymiarach
100X10 mm, wycietych wg 4.3.1 .7 i utrzymywanych przed pomiarem zgodnie z 4.3.1 1.
Tasme Ffilmowga 8 mm nalezy bada¢ w postaci nieprzecietej tasmy 2X8 mm. Pomiar powi -
nien odbywaC sie zgodnie z instrukcjg uzycia przyrzadu. Liczbe podwéjnych przegiec
odczyta¢ na liczniku w chwili rozerwania prébki. za wynik nalezy przyja¢ Srednig aryt-
metyczng wynikéw 5 pomiaréw.
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4.3.1.10. Kurczliwosé. Do badania przygotowa¢ co najmniej 5 probek podtoza o wy-
miarach 100X10 mm. Tasmg 8 mm nalezy bada¢ w postaci nieprzecietej tasmy 2X8 mm. Na
kazdej probce powinny by¢ wykonane igta lub nozykiem do golenia dwie rysy prostopadte
do dtuzszej krawedzi prébki oraz powinna by¢ zmierzona ich odlegtos¢ wzdduz prostej
rownolegtej do krawedzi probki. Odlegtos¢ ta nie powinna by¢ mniejsza niz 50 mm. Pierw-

szy pomiar wykona¢ mikroskopem pomiarowym z dokdadnoscig do 1n . Tak przygotowane
probki whozy¢ do termostatu i utrzymywa¢ w temperaturze 50°0 w ciggu 72 godz. Po wy-
jeciu probek z termostatu wykona¢ drugi pomiar odlegtosci miedzy rysami, zachowujac

takie same warunki termiczne i higrometryczne jak w pomiarze poczgtkowym.
Kurczliwos6 podtoza k nalezy obliczy¢ w procentach wg wzoru

K = — “ 100

lo
w ktdrym:
10 - odlegtos¢ miedzy rysami w pierwszym pomiarze, mm,
I - odlegtos¢ miedzy rysami w drugim pomiarze, mm.
Za wynik nalezy przyja¢ Srednig arytmetyczng wynikéw 5 pomiarow.

4.3.2. Metody sprawdzania wkasnosci fotografioznych emulsji. Sprawdzanie zgodnos-
ci whasnosci fotograficznych emulsji z wymaganiami podanymi w tabl. 2 powinno sie
odbywa¢ metoda badania ogdélnosensytometrycznego wg PN-64/C-991 50.

4.3.3. Metody badania wkasnosci fizycznych emulsji

4.3.3.1. Temperatury deformacji i topnienia emulsji. Odcinek tasmy filmowej d¥u-
gosci okoto 150 mm naswietli¢ w sensytometrze i podda¢ obrdbce chemicznej zgodnie
z PN-64/C-99150. Tasme wypdukang lecz nie wysuszong zanurzy¢ do potowy w zlewce z wo-
dg destylowang o temperaturze 20°G tak, aby czes¢ bardziej zaczerniona zanurzyta sie
w wodzie. Zanurzy¢ w bezposrednim sagsiedztwie odcinka tasmy termometr o doktadnosci
odczytu co 0,5°C i1 ogrzewa¢ wode z szybkoscig 1°C na minute. Odczyta¢ temperature de-
formacji, w ktdérej obraz na zanurzonej czesci kopii klina zaczyna sie deformowa¢ Ilub
odstawa¢ od podtoza, oraz temperature topnienia, w ktorej emulsja topi sie i sptywa
z podtoza,

4.3.3.2. Nasigkliwosé emulsji. Odcinek tasmy filmowej ddugosci 100 +1 mm odoiety
z odcinka pobranego do badan podda¢ obrébce chemicznej weddug PN-64/C-99150. WypH4uka-
ng probke osuszy¢ powierzchniowo wilgotng, wycisnietg watg tak, aby nie pozostaty na
niej krople wody i natychmiast zwazy¢ z dokdadnoscig do 0,01 g, a nastepnie, po "W~
suszeniu na wolnym powietrzu, wkozy¢ na 2 godz do wentylowanej suszarki o temperatu-
rze 50°C. Tak wysuszony odcinek ochtodzi¢ w eksykatorze i ponownie zwazy¢ z dokdad-
noscig do 0,01 g. RoOznice masy obliczy¢ w gramach na 1 m tasmy jako Srednig arytme-
tyczng wynikoéw trzech pomiardw wykonanych na trzech odcinkach tasmy,

4.3.4. Metoda sprawdzania wad mechanicznych i zaswietlen emulsji. Odcinek tasmy
filmowej dtugosci okoto 1 m naswietli¢ od strony emulsji réwnomiernie na catej po-
wierzchni aktynicznym Swiatdem lampy tak, aby wywotanie do gestosci optycznej 0,7*0,8
trwato 3 t5 min. Drugi odoinek filmu o takiej samej d¥ugosci uzy¢ do badan bez na-
Swietlenia. Po wywodaniu w ciggu podanego wyzej czasu, utrwaleniu, wyptukaniu i1 wy-
suszeniu oba odcinki Ffilmu podda¢ ogledzinom na tle czystej, rownomiernie oswietlonej
szyby mlecznej. Nie powinny by¢ dostrzegalne rysy, plamki przezroczyste lub ciemne
oraz plamy, zaswietlenia i nieréwnosci zaczernienia warstwy emulsji. Nie powinny by¢
réwniez dostrzegalne plamy barwne lub réwnomierne zabarwienie catej powierzchni filmu.
W celu sprawdzenia w projekcji wystepowania wad i zaswietleh emulsji nalezy  wykonaé
na badanym materiale odcinek kopii filmowej przecietnego tematu bez wyraznej przewagi
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rownomiernych, jasnych lub ciemnych ptaszczyzn i sprawdzi¢ wzrokowo w projekcji na
ekran oraz w odstuchu dzwieku stopien pogorszenia jakosci technicznej obrazu i1 dzwie-
ku, ktory stanowi ocene przydatnosci badanej tasmy Tfilmowej do produkcji kopii. Ocena
powinna by¢ dokonana przez zespét specjalistow producenta lub odbiorcy tasmy filmowej
i wydana w formie jJednego z dwdch orzeczen:

a) Materiat zbadany pod wzgledem wystepowania wad mechanicznych 1 zaswietlen
emulsji nadaje sie do produkcji kopii Ffilmowych.

b) Materiat zbadany pod wzgledem wystepowania y/ad mechanicznych i zaswietlenh
emulsji nie nadaje sie do produkcji kopii filmowych.

W przypadku niezgodnosci opinii zespotéw specjalistédw producenta i odbiorcy tasmy
filmowej, gtos rozstrzygajacy przystuguje przedstawicielom technicznym bezposredniego
uzytkownika tasmy.

4.3.5. Metody sprawdzania wymiaréw Filmu oraz rozmieszczenia, wymiarow i jakosci
perforacji

4.3.5.1. Sprawdzanie wymiaréw Filmu powinno odbywa¢ sie przez zmierzenie szero-
kosci za pomoca mikroskopu pomiarowego lub czujnika z dok#adnoscig do 2n i pomiar
ddugosci wykonany za pomoca licznika z dokfadnoscig do 1,5 m. Sprawdzenie szerokos-
ci nalezy przeprowadzi¢ w trzech miejscach tasmy w odlegtosciach wzajemnych co naj-
mniej 50 cm. Y/yniki wszystkich 3 pomiaréw powinny by¢ zgodne z BN-64/6122-01 .

4.3.5.2. Sprawdzanie wymiardéw, rozmieszczenia 1 jakosci perforacji powinno odby-
wa¢ sie za pomocg mikroskopu pomiarowego natychmiast po perforowaniu tasmy, z dokdad-
noscig do 2/j . Pomiary nalezy wykona¢ w trzech miejscach tasmy, w odlegtosciach wza-
jemnych co najmniej 50 cm. Y/yniki wszystkich pomiaréw powinny by¢ zgodne 2z BN-64/
6122-01. Krawedzie i naroza perforacji powinny by¢ zgodne z 2.5.

4.3.6. Sprawdzanie gtadkosci obciecia brzegow powinno odbywa¢ sie pod mikroskopem
pomiarowym w powiekszeniu 30-krotnym. Brzeg jest obciety gtadko, jezeli jest wolny od
zacie€¢ 1 wyrw.

4.3.7. Sprawdzanie obecnosci sklejek powinno odbywa¢ sie przez przewiniecie tasmy
na przewijarce i przeliczenie sklejek stwierdzonych dotykiem do krawedzi tasmy.

4_.3.8. Sprawdzanie wymiarow rdzeni do nawijania tasmy filmowej 35 mm, 32 mm
i 16 mm powinno odbywa¢ sie wg 2.7.

4.4. Ocena wynikéw badan

4.4.1 . Ocena poszczegblnych prébek. Préobke filmu nalezy uznac za dobrag, jezeli
spetnia wszystkie wymagania wg rozdz. 2 i 3.

Préobke nalezy uzna¢ za niedobra, jezeli nie spednia chocby jednego wymagania  wg
rozdz. 2 i 3.

4.4.2. Ocena partii. Partie filmu nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy, je-
zell wszystkie prébki pobrane wg 4.2 i zbadane wg 4.3 zostaly uznane za dobre.

W przypadicu gdy chociaz jedna prébka zostata uznana za niedobrg, badanie nalezy
powtdrzy¢ z trzykrotnie wiekszg liczbg prébek. Jezeli w wyniku tego badania chociaz
jedna proébka zostanie uznana za niedobrg, partie nalezy uzna¢ za niezgodna z wymaga-
niami normy.
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