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0 Introduction

La présente Norme internationale est |'édition révisée de
I'ISO 4330 : 1979. Il est admis que les jauges de profondeur ou
de hauteur sont plus communément utilisées que les gabarits
pour mesurer l'incurvation des films cinématographiques. La
méthode type B a été modifiée pour refiéter cet état de chose.

1 Objet et domaine d’application

La présente Norme internationale spécifie des méthodes de
détermination et d'expression quantitative des caractéristiques
d’incurvation des films photographiques traités ou non traités,
tels qu’ils sont fournis, en format, en rouleaux ou en bandes.

Elle spécifie trois méthodes de mesurage. La méthode A con-
cerne la détermination de I'incurvation lorsque I'éprouvette est
tenue en position verticale, et les méthodes B et C s'appliquent
lorsque I'éprouvette est horizontale. On ne peut pas comparer
les résultats des trois méthodes en raison des différences de
présentation et de dimensions des éprouvettes.

Ces méthodes ne sont pas utilisables pour déterminer les carac-
téristiques d’incurvation des films au cours des traitements et
du séchage.

2 Définitions

Dans le cadre de la présente Norme internationale, les défini-
tions suivantes sont applicables.

2.1 incurvation: Défaut de planéité, caractérisé, dans la
présente Norme internationale, par {a direction (L, T ou D), le
signe { + ou —) et la valeur de I'incurvation. Ce défaut se mani-
feste par la tendance du film a s’enrouler en cylindre.

2.2 direction de Fincurvation: Direction, identifiée par les
lettres L, T ou D, de Fincurvation par rapport & un axe particu-
lier d’'une éprouvette de film correspondant a celui de I'échantil-
lon d'ol elle est prélevée (voir figure 1).

L représente l'incurvation «longitudinale» par rapport a
I'axe perpendiculaire a la longueur ou au sens chaine (sens
de fabrication sur la machine ou sens de couchage) de
I'éprouvette pour les films en rouleaux? ou la plus grande
dimension de I'éprouvette pour les films en feuilles.

T représente l'incurvation «transversale» par rapport 3
I'axe paralléle 3 ia longueur ou au sens chaine de I'échantil-
lon.

D représente l'incurvation «diagonale» par rapport a la
diagonale de I'éprouvette.

2.3 signe de l'incurvation: Signe mathématique, + ou —,
utilisé pour indiquer le sens de I'incurvation: + si la face cou-
chée se trouve a l'intérieur (cdté concave); — si la face cou-
chée se trouve 3 I'extérieur {cdté convexe). On emploie tou-
jours le signe + si le film est couché sur les deux faces.

3 Echantillonnage et conditionnement

3.1 Choix des échantilions

Les films destinés aux essais d’incurvation ne doivent présenter
aucun défaut physique évident; ils doivent étre représentatifs
de I'ensemble des échantillons & examiner, &tre manipulés de la
méme maniére qu’en pratique, et recevoir le méme traitement.
Lorsque différents films sont &4 comparer, il est préférable de les
soumettre au méme processus de conditionnement. Le sens
chaine doit &tre indiqué s'il est connu.

3.2 Manipulation des éprouvettes

Préparer les éprouvettes dans des conditions contrbiées, puis
les diviser en groupes qui sont soumis a diverses atmosphéres
de conditionnement. Il est nécessaire de manipuler les éprou-
vettes avec des gants en coton ou en matiére équivalente, car
I'’humidité des mains et des doigts modifierait les résuitats.
L'opérateur doit veiller & ne pas souffler sur les éprouvettes.

1) Lorsque le sens chaine n’est pas connu, la direction d’incurvation peut &tre rapportée a une encoche du film, si elle existe.



Les résuitats peuvent étre transformés par calculs trigpnométri-
ques et exprimés en fonction de l'inverse du rayon de
courbure. 1) Faire trois mesurages de cette facon sur la longueur
de I'éprouvette et prendre la moyenne arithmétique des mesu-
res. Les mesurages doivent étre faits & plus de 100 mm des
extrémités de |'éprouvette.

6 Méthode d’essai C

6.1 Domaine d’'application

Cette méthode est destinée aux films en feuilles et aux microfi-
ches. Elle permet de mesurer l'incurvation dans le sens trans-
versal et dans le sens longitudinal de I'échantillon. C’est un
mesurage de caractére pratique qui combine les effets de
I'incurvation et ceux de la pesanteur, comme cela se produit
lorsque le film est posé sur une surface horizontale.

6.2 Dimensions des éprouvettes

Les éprouvettes sont les microfiches ou les films en feuilies de
format standard. Choisir au moins trois éprouvettes dans cha-
que échantilion a mesurer.

6.3 Mode opératoire

Placer les feuilles 4 mesurer, au terme de la période de condi-
tionnement, sur une table, la face concave vers le haut, sans les
retirer de I'atmosphére de conditionnement. Mesurer la dis-
tance entre le bord de I'éprouvette et la table, en millimétres, au
millimétre prés. Le mesurage doit étre fait sur deux cotés oppo-
sés, et I'on fait la moyenne des résultats.

7 Procés-verbal d’essai

7.1 Indications relatives & |'essai

Le procés-verbal d'essai doit contenir les indications suivantes ;

a) désignation de I'échantillon et nombre d’éprouvettes;
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b) description des éprouvettes (épaisseur et type de sup-
port, film vierge ou traité);

c) durée, température et humidité relative du conditionne-
ment;

d) méthode d’essai (méthode A, B ou C);

e} valeur moyenne, signe et direction de I'incurvation (lon-
gitudinale, transversale ou diagonale);

f) emplacement du prélévement dans la galette pour les
films en rouleau ou les films cinématographiques, ou dimen-
sions de I'éprouvette pour les films en feuilles.

7.2 Signification

On ne peut comparer les valeurs obtenues par les méthodes A,
B et C. L’incurvation dépend fortement des dimensions de
I'éprouvette et celles-ci sont différentes dans chague méthode.
De plus, le mesurage se fait en position verticale dans la
méthode A, et il n'est pas influencé par la pesanteur; il repré-
sente donc les propriétés intrinséques du film. Avec les métho-
des B et C, les mesurages se font en position horizontale et
sont influencés par la pesanteur et la raideur du film. Comme la
méthode C est utilisée pour les films en formats qui peuvent
avoir de grandes dimensions, les éprouvettes peuvent présen-
ter des déformations plus importantes qu’avec les méthodes A
et B. En raison de ces déformations et d’'une influence éven-
tuellement importante de la pesanteur, l'incurvation peut ne
pas se présenter sous la forme d'un arc de cercle dans la
méthode C; c’est pourquoi elle n'est pas, dans ce cas, expri-
mée par l'inverse d'un rayon de courbure.

Que les valeurs de 'incurvation déterminées selon la présente
Norme internationale pour un type donné de film soient ou non
considérées comme élevées dépend de I'utilisation du fiim. La
valeur acceptable peut aussi dépendre de I'appareil de prise de
vue, de la machine de traitement, de la visionneuse, ainsi que
des dimensions de I'échantilion et du fait qu’il soit vierge ou
traité.

[1] CurrenT, |. B., «Equipment for testing some physical characteristics of sensitized materials», Photographic engineering,

Vol. 5, No. 4 (1954), pp. 227-283.
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1) La relation entre la fleche H et le rayon R est R—: (1 — CO;
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