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前  言

本标准按照GB/T 1.1-2020给出的规则起草。

本标准代替JB/T 9408-2010《35mm电影放映变形附加镜 技术条件》。

本标准是对JB/T 9408-2010的修订。除编辑性修改外主要技术差异如下：

——更新2项“规范性引用文件”；

——将变形附加镜的变形系数调整为2±0.02，其变形系数变化应不大于标称值的5%调整为4.5%；
——将变形附加镜的目视鉴别角提高到应不大于4.5″；
——将变形附加镜的透过率提高到应不低于87%；
——对“外观”增加“印字”、“打码”及“二维码标签”的要求；
——明确型式检验的项目及合格依据；

——按照新的国家标准要求修改变形附加镜的运输、贮存的基本环境条件及试验方法。
本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由机械工业电影和电教机械标准化技术委员会(CMIF/TC4)归口。

本标准起草单位：秦皇岛视听机械研究所有限公司、安徽影星银幕有限责任公司。

本标准主要起草人：邓荣武、高松柏、王虹达、韩东。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——ZB N43 003-90；

——JB/T 9408-1999；

——JB/T 9408-2010。
Ⅰ
 JB/T 9408-××××
35mm电影放映变形附加镜 技术条件

1  范围

本标准规定了35mm电影放映变形附加镜的基本参数和尺寸、技术要求、检验方法、检验规则以及标志、包装、运输、贮存。
本标准适用于放映35mm变形宽银幕影片时，与35mm电影放映物镜(以下简称基本物镜)配合使用的柱面变形附加镜(以下简称变形附加镜)。
2  规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件

GB/T 25480  仪器仪表运输、贮存基本环境条件及试验方法

JB/T 9409  电影放映物镜性能测定方法
3  基本参数和尺寸

3.1  变形附加镜与适用的基本物镜配合使用，调焦于无穷远时视场中心的变形系数标称值应为2。
3.2  变形附加镜装卡直径D、装卡长度L如图1所示，尺寸应如表1所规定。

[image: image1.png]



图1
                                 表1                               mm
	D
	L

	φ73.0-0.030 –0.104
	≥60

	φ80.0-0.030 –0.104
	≥60

	φ95.0-0.036 –0.123
	≥60
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3.3  变形附加镜处于工作状态时靠近基本物镜一侧的通光孔径应不小于φ56mm。
3.4  变形附加镜最短放映距离不大于9m。
4  技术要求

4.1  变形系数公差

4.1.1  变形附加镜与适用的基本物镜合用，调焦于无穷远时视场中心的变形系数应为2±0.02。

4.1.2  在9m～14m的放映距离内，调焦好后变形附加镜连同基本物镜各视场的变形系数变化应不大于标称值的4.5%。
4.2  鉴别率

4.2.1  变形附加镜调焦到无穷远时轴上目视鉴别角应不大于4.5″。
4.2.2  变形附加镜与适用的基本物镜合用。投射鉴别率检验标板图案像时(倍率不低于50倍)，不应使基本物镜各视场的鉴别率降低一组以上。
4.3  透过率

变形附加镜透过率应不低于87%。
4.4  放映距离调节环

变形附加镜放映距离调节环(调焦环)的回转角度应小于360º；其转动应平稳、舒适、无卡滞及松动现象。放映距离位置调定后，使用过程中不应自行变动。
4.5  彩色还原性能及色差

变形附加镜应具有良好的彩色还原性能；无明显色差。
4.6  环境温度为5℃～40℃，相对湿度为60%～80%，大气压为8.6×104Pa至10.6×104Pa时，变形附加镜应能可靠工作。

4.7  变形附加镜镜筒的结构应保证灰尘不会进入内部镜片表面。  

4.8  外观

4.8.1  变形附加镜光学零件表面不允许有水迹、油斑、霉点、灰尘及划痕，膜层应牢固、均匀；胶合层应无气泡、不开胶。

4.8.2  镜筒表面装饰及镀层应牢固、均匀、不褪色，不应有脱皮、锈蚀及划伤；镜筒内壁及内部零件不应有灰尘、纤维等脏物，不应有过量油脂。

4.8.3  物镜筒如有印、刻字或打码应端正、清晰，填色应不褪色；二维码标签应印制清晰，粘贴端正。
5  试验方法

5.1  变形附加镜装卡直径和长度

采用通用量具测量。
5.2  变形系数及公差
5.2.1  变形系数可在光具座上检验。将玻罗板装在光具座平行光管焦平面上，由平行光管投射于无穷远的玻罗板铅垂线对的像，先用与被测变形附加镜配合使用的基本物镜成像(基本物镜工作状态为朝向
2
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银幕的一侧朝向平行光管)。借助于显微镜的测微目镜测出玻罗板某线对间距B1，然后将待测变形附加镜套装于该基本物镜上(变形附加镜工作状态为朝向银幕的一侧朝向平行光管)，将变形附加镜调焦于无穷远并使之整体转动，使柱面镜片的母线处于铅垂位置，直至通过显微镜测微目镜找到玻罗板铅垂线对的清晰压缩像为止，测出此时玻罗板同一线对间距的压缩尺寸B2，由B1/ B2即可求得变形系数。
测量时玻罗板线对可视具体情况加以选择，允许选用具体平行光管适用的最大间距的线对。
5.2.2  变形系数公差采用投影装置检验。将置于基本物镜焦平面的带方形、圆形或网格图案的标板图案影像，由基本物镜和被测变形附加镜投射于银幕上，由各视场变形系数的测试结果进行检验。
5.3  鉴别率

5.3.1  目视鉴别率采用规定的鉴别率检验标板在光具座上进行检验。将检验标板置于平行光管焦平面上，由平行光管投射于无穷远的检验标板图案的像，用被测变形附加镜成像后通过前置镜观察，被测变形附加镜工作状态时朝向基本物镜的一侧朝向平行光管，柱面镜片母线应处于铅垂位置，前置镜孔径应不小于变形附加镜工作状态时朝向银幕一侧的通光孔径。
由所观察到的能同时分辨四个方向线条的鉴别率标板图案中条纹最密的组数，算出被测变形附加镜的望远鉴别角（″）。
5.3.2  投影鉴别率按照JB/T 9409的规定，分别测出配用和不配用变形附加镜时基本物镜的鉴别率。
5.4  透过率

按照JB/T 9409的规定检验。照射于变形附加镜镜片上的光束直径应为其前组镜片直径的 1/8～1/10。

5.5  放映距离调节环
操作和目视检验。
5.6  彩色还原性能及色差

5.6.1  彩色还原性能的检验由与变形附加镜配用的基本物镜放映彩色影片，目视观察与之配用的基本物镜的彩色还原性能是否良好。
5.6.2  无明显色差的检验是将变形附加镜配用于合适的基本物镜，按照JB/T 9409的规定进行。
5.7  外观

目视检验。
6  检验规则

6.1  出厂检验

对于已定型生产的变形附加镜，均应对每对(两只)进行出厂检验，检验项目为本标准的3.2，4.2，4.5，4.8；并从每批变形附加镜中至少随机抽查2只，检验本标准的4.1，4.3，4.6。

6.2  型式检验

6.2.1  下列情况之一时，应进行型式检验：

a) 新产品的定型鉴定；

b) 企业定期周期性自我检查；

c) 国家质量监督机构提出进行质量监督抽查检验；
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d) 产品上等级时。

6.2.2  型式检验项目为3，4.1～4.8。
6.2.3  每只变形附加镜按型式检验项目均符合要求为合格。

7    标志、包装、运输、贮存

7.1  标志

每只变形附加镜在直径D区域之外的外表面上至少标有以下内容：

a) 产品型号；

b) 变形系数；

c) 适用的基本物镜焦距范围；

d) 编号及生产单位。

7.2  包装

7.2.1  每只变形附加镜应加盖前、后盖后，将每两只配对后妥善地包装在一只包装盒内，并采取固定、防震措施，保证变形附加镜在盒内无任何方向的窜动。

7.2.2  包装盒内应放置适量的防霉剂，防霉剂应放在吸湿性良好的小布袋内，不得与变形附加镜直接接触。

7.2.3  成批变形附加镜出厂时，应装在有防霉、防潮、防震的运输外包装箱内。

7.2.4  包装箱的标志及随机文件应符合GB/T 13384的有关规定。

7.3  运输、贮存

7.3.1  变形附加镜运输、贮存的基本环境条件分级额定值如表2所示。

表2
	序号
	基本环境条件
	分级额定值

	
	项  目
	单位
	运输
	贮存

	1
	高  温
	℃
	40

	2
	低  温
	℃
	-25
	+5

	3
	相对湿度(25℃时)
	%
	95
	75

	4
	碰撞
	峰值加速度
	m/s2
	100
	

	
	
	脉冲持续时间
	ms
	16
	

	5
	自由

跌落高度
	包装件质量≤15kg
	mm
	1000
	——


7.3.2  变形附加镜运输、贮存的试验方法应符合GB/T 25480的规定。

——————————————
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一、工作简况
1  任务来源

本项目是根据工业和信息化部行业标准制修订计划(工信厅科[2020]××号文)，计划编号2020-××××T-JB，项目名称“35mm电影放映变形附加镜 技术条件”进行修订，主要起草单位：秦皇岛视听机械研究所有限公司，计划应完成时间2021年。

2  主要工作过程

起草(草案、论证)阶段：2020.2工信部立项公示结束后，2020.3标委会组织起草单位成立了“35mm电影放映变形附加镜 技术条件”起草工作组，确定工作方案。起草工作组在工作过程中广泛收集、分析国内外相关技术文献和资料，结合35mm电影放映变形附加镜的使用经验，对其进行总结和归纳，编制标准草案后，组织专家对标准中的主要内容进行研讨，于2020.8.6形成标准征求意见稿。
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本标准由秦皇岛视听机械研究所有限公司、安徽影星银幕有限责任公司等单位负责起草。

主要成员：邓荣武、高松柏、王虹达、韩东。

所做工作：邓荣武任工作组组长，主持全面协调工作及持笔人，负责本标准的修订、编写，
高松柏、王虹达、韩东负责对国内外变形附加镜的现状与发展情况进行全面调研，同时广泛收集和检索国内外变形附加镜的技术资料，进行研究分析、资料查证等工作。
二、编制原则和主要内容

原标准JB/T 9408-2010已使用近十年，2008年采用加快程序修订的方式仅做了编辑性修改。随着IT技术的发展，也促进35mm模拟电影放映变形附加镜的设计改进、工艺提高以及生产设备的更新，产品质量随之提高。国内外技术的进步，品种不断创新，高清、极高清影像的出现，人们欣赏水平的提高要求观看效果和放映质量应同步提高。虽然该标准技术内容符合传统模拟技术水平，但鉴别率(清晰度)、透过率等指标应逐步与数字技术的发展接轨，因此为了满足市场需求和使用需要，应及时修订该标准，向高清方向发展。通过修订，促进采用IT技术对原有产品进行技术升级、创新和改进，提高产品质量，健全和完善电影机械标准体系。
该标准是对JB/T 9408-2010《35mm电影放映变形附加镜 技术条件》的修订。修订的内容主要有：更新2项“规范性引用文件”；提高变形系数及变形系数变化；提高目视鉴别角；提高透过率；增加“印字”、“打码”及“二维码标签”的要求；明确型式检验的项目及合格依据；修改运输、贮存的基本环境条件及试验方法。
本标准的编写内容和格式按照GB/T 1.1-2020。

三、主要试验(或验证)情况

本标准是35mm电影放映设备中主要部件标准，在电影设备的发展过程中，在四十多年的实际应用中得到了实际验证。此次修订主要提高了几项技术指标的要求，因为现在设计及加工技术得以提高；并修改了基本环境试验条件。

四、标准中涉及专利的情况
本标准不涉及专利问题。

五、预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况

本标准的修订将对35mm变形附加镜的规范和发展具有指导意义，有利于放映技术的进步，有利于提高产品质量并促进国际交流，必将提高产品的市场竞争力，规范市场，促进产品出口。

六、与国际、国外对比情况
本标准没有采用国际标准。

本标准修订过程中未查到同类国际、国外标准。

本标准修订过程中未测试国外的样品、样机。

本标准水平为国内先进水平。
七、废止现行相关标准建议

本标准代替JB/T 9408-2010 《35mm电影放映变形附加镜 技术条件》。在本标准批准发布后，建议废止JB/T 9408-2010。

