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AVANT-PROPOS 

IS0 (Organisation lnternationale de Normalisation) est une federation mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (Comites Membres ISO). L’elaboration de 
Normes Internationales est confide aux Comites Techniques ISO. Chaque Comiti! 
Membre interesse par une etude a le droit de faire partie du Comite Technique 
correspondan t. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO, participent egalement aux travaux. 

Les Projets de Normes lnternationales adopt& par les Comites Techniques sont 
soumis aux Comites Membres pour approbation, avant leur acceptation comme 
Normes lnternationales par le Conseil de I’ISO. 

La Norme lnternationale IS0 2784 a et6 etablie par le Comite Technique 
ISO/TC 95, Machines de bureau, et soumise aux Comites Membres en avril 1972. 

Elle a et6 approuvee par les Comites Membres des pays suivants : 

Afrique du Sud, Rep. d’ Italie Tchecoslovaquie 
Egypte, Rep. arabe d’ Roumanie U.R.S.S. 
Espagne Royaume-Uni U.S.A 
Finlande Suede 
France Su isse 

Les Comites Membres 
raiso ns techn iques : 

des pays suivants ont desapprouve le document pour des 

Canada 
Japon 
Nouvelle-Zelande 

0 Organisation lnternationale de Normalisation, 1974 l 

Imprim en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE IS0 2784-1974 (F9 

rimes en continu employ& en traitement de 
ormation - Dimensions et perforations d’entra’inemen 

1 OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION 4 HAUTEUR DES DOCUMENTS 

La presente Norme lnternationale fixe ies dimensions des 
imprimes en continu, le diametre et la position des 
perforations d’entraiinement. Elle s’applique aux papiers en 
bande continue, destines a etre employ& par des materiels 
de traitement automatique de I’information, pour 
I’impression de documents a usage administratif’ 
commercial ou technique. 

4.1 La hauteur du format A4 (297 mm) doit etre 
consideree comme la hauteur maximale des imprimes apres 
dkoupe. 

4.2 Les hauteurs donnees dans le tableau 1 doivent etre 
considerees comme correspondant aux dimensions des 
formats de la serie A de I’ISO/R 216.1~ 

Les largeurs de documents indiquees dans la presente 
Norme Internationale ne s’appliquent pas aux papiers 
destines aux machines munies de cylindres a ergots 
d’entralnement non reglables. 

TABLEAU 1 

Hauteur Formats de la sbrie A 

2 RiRiRENCES 

ISOiR 187, Me’thode de conditionnement des e’chantillons 
de papier et de carton. 

E3Xf3 216, Formats finis des papiers d%critwe et de 
certaines cat&vies d’imprimi5. 

3 PRINCIPES D”iTABLISSEMENT 

3.1 L’ISO/R 216 est deja adoptee par de nombreux pays, 
pour la generalite des applications, et il est souhaitable de 
tenir compte kgalement de ce document pour les imprim& 
en bande continue. 

3.2 On consider-e egalement que les imprimantes rapides 
employees avec les machines de traitement automatique de 
I’information ont un interligne de 4,233 mm (l/6 in), un 
pas de caracteres de 2’54 mm (l/10 in) et un pas de 
perforation d’entrainement de 12’7 mm (l/2 in), et que les 
machines de bureau presentent souvent ces memes 
caracteristiques dimensionnelles. 

3.3 Le controle des dimensions specifiees dans la presente 
Norme lnternationale doit etre effectue ap r&s 
conditionnement, selon I’ISO/R 187. 

mm 

76’2 

101’6 

152’4 

203’2 

304,8 

in 

3 

4 

6 

8 

12 

Grand cat6 du format Petit cS du format 
correspondant correspondant 

1 
A8 

A7 

A6 

A5 

A4 

A7 

A6 

A5 

A4 

A3 

4.3 Le remplacement de la hauteur du format A4 par Ia 
hauteur de 304’8 mm (12 in) doit etre tolere dans les cas ou 
les imprimes en continu n’ont pas a etre detaches. Dans les 
autres cas, la hauteur de 304’8 mm doit etre consideree 
comme une dimension brute qui peut, le cas echeant’ etre 
ramenee par decoupe a la hauteur du format A4. 

4.4 Pour obtenir directement des dimensions 
pratiquement equivalentes a celles des formats de la serie A, 
les dimensions donnees dans le tableau 2 peuvent etre 
employees : 

TABLEAU 2 

I Hauteur I Formats de la Brie A 

1 mm 1 in 
Grand cat6 du format 

correspondant 

105,8 4 ’ i6 A7 

148,2 5 5/6 A6 

211.7 8’1, A5 

296’3 11 2/3 A4 

A6 

A5 

A4 

A3 

1) II est reconnu que d’autres hauteurs sont couramment employees dans certains pays et que leur emploi peut etre amen6 i subsister pendant 
une pkriode transitoire. 
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ISO2784-1974 (F) 

5 LARGEUR DES DOCUMENTS 

5.1 Les largeurs des documents en bande continue, apt-es 
decoupe des bandes d’entrainement perforees, doivent etre 
conformes aux largeurs indiquees dans I’ISO/R 216. 

5.2 II est conseille d’employer, de preference, les valeurs 
indiquees dans le tableau 3, pour les largeurs brutes 
comprenant les bandes d’entralnement perforees : 

TABLEAU 3 

Largeurs brutes 

mm in 

180 = 7’1 

250 = 9,8 

340 = 13’4 

375 = 14,8 

400 = 15’7 

450 = 17’8 

Des largeurs brutes supplementaires peuvent etre necessaires 
pour certaines applications particulieres. 

6 PERFORATIONS D’ENTRAiNEMENT b( ERGOTS 

Dans les paragraphes suivants, la ((ligne des centres)) est 
definie comme etant la droite qui joint les centres de deux 
trous de la perforation distants au plus de 254 mm (IO in). 

6.1 Les papiers en bande continue doivent etre munis dans 
leurs marges laterales droite et gauche de perforations 
d’entra’inement. 

6.2 La ((ligne des centres)) des perforations doit etre 
parallele aux bords de la feuille a une distance 

A = 6’0 + 0’7 mm (0,236 + 0,028 in). 

6.3 Le diametre de chaque trou de la perforation 
d’entramement doit etre 

D = 4’0 + 0’1 mm (0,156 + 0,004 in).‘) 

Dans le cas de perforations en etoile ou dentelees, le 
diatitre interieur du trou doit avoir la valeur D ci-dessus 
et le diametre exterieur ne doit pas Gtre superieur a 4’5 mm 
(0,177 in)?) 

6.4 L’entraxe de deux trous consecutifs doit etre 

B = 12’7 + 0’05 mm (0,500 f 0,002 in). 

6.5 La tolerance cumulative sur I’entraxe de deux trous 
quelconques distants de 254 mm (10 in) ne doit pas 
exceder * 0’3 mm (0,012 in). 

6.6 L’ecart maximal du centre de chaque trou a la ((ligne 
commune des centres)) doit etre 

C = 0’1 mm (0,004 in) max. 

6.7 L’ecart maximal des centres des trous qui se 
correspondent dans les perforations de droite et de gauche, 
par rapport a une droite perpendiculaire a la ((ligne 
commune des centres)) de la marge de gauche doit etre 

E = 0’15 mm (0,006 in) max. 

6.8 La tolerance sur le parallelisme des ((lignes des 
centres)) des perforations de droite et de gauche est de 
0’15 mm (0,006 in). 

6.9 Lorsqu’on emploie du papier carbone en bande 
continue a marges perforees, les trous de la perforation 
d’entramement du papier carbone peuvent avoir un 
diametre superieur a 4’1 mm (0,161 in). 

Bord 
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1) Occasionnellement et 5 condition qu’ils soient distants de 200 mm (7’98 in) au minimum, des trous d’un diamstre sup&ieur mais n’ex&ant 
pas 6’35 mm peuvent Qtre pratiquh dans la perforation d’entrahement. 

2) Des perforations d’entratnement en hoile ou dentelk sont maintenant couramment employhe avec succh sur des imprimantes rapides. 
Sur certaines imprimantes rapides, I’emploi de telles perforations peut donner des rhultats insatisfaisants si les papiers utilish sont de grande 
largeur et de faible rkistance. 
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IS0 2784-1974 (F) 

ANNEXE 

CHOIX DE LARGEURS CONSElLLiES 

A.1 Deux facteurs ont du &re pris en consideration lors de 
la conception d’un jeu de largeurs preferees : 

a) I’lSO/R 216; 

b) les capacites, en nombre de positions d’impression 
par ligne, de certaines imprimantes employees en 
traitement de I’information. 

A.2 Pour determiner les marges a decouper, on a pose 
comme principe que les valeurs des Iargeurs devaient etre 
arrondies au multiple de 5 mm le plus voisin. En outre, on a 
tenu compte du fait que I’emploi de documents multiples 
comportant un grand nombre de feuillets etait facilite par 
I’elargissement des marges. 

Par exemple : 

1) Dans le cas de la largeur brute de 250 mm, 
comprenant une largeur totale de marge de 40 mm qui 
s’ajoute a la largeur finie de 210 mm du format A4, les 

marges de 20 mm de chaque cot6 facilitent I’assemblage 
du plus grand nombre de feuillets employ6 normalement 
avec cette largeur d’imprime. 

2) Dans le cas de la largeur brute de 450 mm, 
comprenant une largeur totale des marges de 30 mm qui 
s’ajoute ;3 la largeur finie de 420 mm du format A3, les 
marges de 15 mm de chaque cot6 sont suffisantes pour le 
nombre moins important de feuillets employ6 avec cette 
largeur d’imprime. 

A.3 En conclusion, le tableau montre les relations qui 
existent entre les diverses considerations. Les valeurs 
conseillees par la presente Norme Internationale pour les 
Iargeurs d’imprimes, ont et6 determinees en tenant compte 
de ces divers facteurs et de la necessite de parvenir a une 
solution pratique qui, inevitablement, ne correspond pas a 
une progression mathematique. 

Formats de la &tie A NO/R 216) Capacit4 d’impression par ligne 

Grand c&e 1 Petit c&e 
Total des Cargeurs 

Nombre de positions 
Largeur brute Largeur aprh dkoupe du 

de rives 5 dkouper 
d’impression. Largeur 

format correspondant Pas de 234 mm (0,l in) 

mm mm mm mm 

180 148 A6 A5 32 - - 

250 210 A5 A4 40 - - 

340 297 A4 A3 43 120 304,8 

375 - - - - 132 335,3 

400 - - - - 144 365,8 

450 420 A3 - 30 160 4m4 
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