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NORMA BRANŻOWA 

BN-72 MASZYNY 
l URZĄDZENIA Znaczniki podzjałowe 2604-04 

PIEKARSKIE do ciast i tortów 

l. WSTĘP 

Przedmiotem normy są znacznik i podziałowe przezna

czone do płytkiego wycisk~nia linii podziałowych wyznacza

jących porcje na ciastach lub tortach. Znaczniki podziało-

we do ciast i tor tów używane są w przemysłowej 

mieślniczej p1 odukcji ciastkarskiej. 

2 . PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2. l. Typy. W zależności od zastosowania 

rozróżnia się następujące typy znaczników: 

rze -

budowy 

- rdzeniowy z pierścieniem do tortów - PT (rys . l), 

- rdzeniowy bez pierścienia d o tort ów - RT (rys . 2 ) , · 

- bezrdzeniowy do tortów - BT (rys. 3), 

- radelkowy do ciast - KC ( r ys. 4), 

- wieloradełkowy nożycowy do c iast - KN (rys. 5), 

- wieloostrzowy nożycowy do ciast - WN ( r ys. 6). 

2. 2. Rodzaje. W zależnośc i od użytego materiału roz 

różni a się następujące rodzaje znaczników : 

- ze stali nierdzewnej - E, 

- z aluminium - A. 

2. 3 . Odmiany. W zależności od użytego materiału roz

różni a się nąstępujące odmiany z naczników : 

- z rękojeścią drewnianą - D, 

- z rękojeścią z tworzywa sztucznego - S. 

Grupa katalogowa 1713 

2 .4. Gatunki. W zależności od dokładności wykonania 

rozróżnia się nast~pujące gatunki znaczników : 

- pier wszy l, 

- drugi l! . 

2.5. Wielkości - wg tabl. l i 2. 

2 . 6. Przykład oznaczen ia 

a) znacznika poddalowego r dzeniowego z pic rśc ie -

niem (do tortów P T) , wykonanego ze stali n·ie r d zewne j ( E) , 

z rękojeścią z tworzywa sztucznego ( S), pierwszego ga 

tunku (l), wielkośc i \ 2 ) : 

ZNACZNIK POD7.1AL OWY P TES - 1- 2 BN - 72/ 2604- 04 

b) znacznika podziałowego w ie leostrzowego no:~ycowc 

go (do c ias t WN), wykonanego z a luminiwn (A) , z r~ko

jeścią drewnianą (D) , drugiego gatunku ( l!): 

ZNACZ NIK PODZ J!\l.OWY WNAD - 11 HN -72 / 2604-04 

3 . WYMAGANIA 

3 . 1. Główne wymiary w mm - wg r ys . l t 6 oraz 

tabl. l - wymiary znaczmków podz iałowych do tor tów 

tabl. 2 - wymiary znaczników podz ial.owych do ci.ast. 

Zgłoszona przez Zakład Badawczy Przemysłu Piekarskiego 

Wydanie 3 

Ustanowiona przez Dyrektora Zakładu Badawczego Przemysłu Piekarskiego dnia 30 grudnia 1972 r. 
jako norma obowiązująca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1973 r. 

(Dz. Norm, i Miar nr 12/"13 poz. 36) 
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Tablica l 

Typ Wielkość Liczba sekcji 

Rdzeniowy z pierścieniem l 12,16 , 20 

2 12 ,16,20 

3 20,24,32 

Rdzeniowy bez pierścienia l 8,12 

2 12,16, 20 

3 16,20,24 

Bezrdzeniowy l 8 ,12 
' 

2 12,16 ,20 

3 16,20,24 

Tablica 2 

TYP -.. ·~ 

A B 

Radełkewy 200 70 

Wieleradelkowy 
200 90 

nożycowy 

Wieleostrzewy 220 100 
nożycowy 

h 

IBN -7272504-0HJ 

Wym iary 

A B D /{ 9 

260 140 4'" :.> j() l 

280 140 L5 JO l 

320 150 60 40 l 

140 125 35 20 l 

180 125 33 20 l 

220 12') 40 20 l 

140 130 33 20 l 

180 130 55 20 l 

220 130 70 20 l 

Wymiary 

c [) H g 

20 35 - l ' :) 

1'3 3::5 340 l, S 

15 - 860 1 ,5 
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3.2. Dopuszczalne odchyłki wymiarowe wszys tkich wielkości znaczników podziałowyc h - kłasil IT -14 . 

3 .3. Fezostałe wymiary -wg tabl. 3 i dokumentacji techniczno-konstrukcyjne J . 

Tablica 3 

Ty py Rodzaje 
Nazwa części i n urner części Nazwa i gatunek ma-

NunH::t" IK'rm_v 
na rysunku t.cr1alu r------· ·-

PT ( rys. l) pierścień środkowy 2 stal l l 1J N4C~) P N- 71 / l l- ~li02!l 
pierścień zewnętrzny 3 
stempel 4 

RT ( rys. 2) E krążek osiowy 2 
stempel 3 

BT ( r ys . 3) płytka mocująca 2 
pierścień zewnętrzny 3 
stempel 4 -

A aluminiwn PA l PN -79 l l t- 8802l) 

KC ( rys. 4) E radełko 2 stal l H 13 lub 211 lJ PN - 7l I II- Ł16020 
widelki 3 

A skuwka 4 alwuiniurn PA 2 PN -79 / li -88026 

KN ( rys. 5) E radełko l stal l H U lu i> 2 H 13 P N - 7 1 l 11- 86020 
widelki 2 
listwy nożycowe 3 

A alwninium P A 2 PN - 79 l ll-88026 

AiE nakrętka skrzydcl kowa stal 35 lub 45 PN -GL. / 1\1-82436 

AiE nóż 1 stal 10 lub L) PN- 66/ H- t140l ~) 

WN ( rys. 6) E listwa nożycowa 2 stal l H lJ lub 2 H 13 l' N- 7li li- 86020 
----

A aluminium PA 2 PN -79 / H -88026 

E nity 3 stal na nity l' N- 701 M- 82932 
---

A PN - 70/ivl - 82954 

AiE mosiądz PN-6411l- 93SJ9 

AiE nakrętka skrzydełkowa 4 - stal 35 lub 45 PN - 64I M-8243G 

3 .4 . Materiał. Rękojeści znaczników powinny być wy

konane z drewna bukowego klasy l wg PN-72/D-96002 

BN-6817195-01, dopuszcza się sto sowanie polietylenu lub 

poliamidu T 27 wg BN - 71/6336-01. Nity powinny być wyko-

nane z drutu stalowego, dopuszcza się stosowanie drutu 

mosiężnego. Dopuszcza się również inne rodzaje _ materia

łów o tych samych lub lepszych własnościach po zatwier

dzeniu ich przydatności przez branżową jednostkę nauko

wo- badawczą. 

3.5. Wykonanie 

3.5.1. Rękojeści drewniane. Powierzchnie rękojeści 

d rewnianych powinny być gładkie, bez zadrapał\, 

pęknięć, rys, wgnieceń, wypukłości, szczelin, a 

krawędzie i naroża powinny być zaokrąglone i mieć 

sęków, 

ostre 

lagod-

ne przejścia. Rękojeść powinna być pokryta bezbarwnym 

lakierem wodoodpornym. Uchwyty powinny odpowiadać wy

maganiom BN - 68/7195-01, zbioru lV . 

3 . 5 . 2 . Rękojeści z tworzywa sztucznego powinny mi.eć 

na powierzchni wyciśRięty drobny ornarn,ent
1 

zapobiegający 

wyślizgiwaniu się rękojeści z dłoni. Na powierzchni nie 

powinno być wypływek, nadmiaru material.u oraz ostrych 

pozostalości materi<du po operaqi formowania. R~koJeŚc i 

z tworzywa sztucznego powinny być od porne na uderzenia 

oraz odkształcenia pod wpływem gorącej wody. 

3.5 . 3. Cz.,ści metalowe . Zaos trzone kraw~d zie stem

pli powinny być z ukosowane tak, a by lmia zaostrzenia by la 

widoczna jako linia prosta na całej długośc i . Nity powinny 

wypełniać cale otwory, a główki nitów pow inny dokladnic 

przylegać do powi-e r zchni materiału. Rozstawienie znacz

nika nożycowego i jego składanie powinno przebi egać bez 

wi~kszego wysiłku z równomierną silą . l<rąi.ki obrotowe po

winny toczyć się lekko i płynnie w czas ie dz ielenia ciast. 

Połączenia nierozłączne należy nitować oraz spawać zgod

nie i dokumentacją techniczną. Blachq stalową wqglową 

d,opuszcza si.:; łączyć lutowaniem cyną wg PN- 74 1 H-82204. 

3 . 6 . Wykol'iczenie. Powierzchnie e lementów metale-

wych nie powinny mieć p~kni.:;ć, skaz, łusek, zadziorów, 

zad r apali , wgłębień. 
. Powierzchnie obrabiane powinny być wykonane w 6 i 7 

klasie chropowatości wg PN - 73/ M - 04250 . Spoiny powinny 

być starannie obrobione tak, żeby nie tworzyły 

materiału . 

zgrubień 
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3. 7. Dopuszczalne i ni edopuszczalne wady wykonania -

wg tabl. 4. 

Tablica 4 

Znaczniki do tortów Znaczniki do ciast 
Lp. Nazwa wady 

gatunek l 

l Owaluość pierścieni niedopuszczalna 

2 Odchylenia osi symetrii 20 
od p1onu 

3 z'grubienie lakieru na 
rqkojeści 

4 Slabo· czytelny lub znieksztal-
niedopuszczalny 

eony znak fi rmowy 

s Szcżelina miqdzy nakrętką niedopuszczalna 

6 Zmatowienie blachy 

7 Flamy lub siny odcień drewna niedopuszczalne 

8 Owalność l<rążka -

9 Różnica pochylenia ramion -
nożyc 

lO Różnica podziałki nożyc -

11 Nieprzyleganie pierścienia do niedopuszczalne 
płaskiej płyty traserskiej 

12 Nieprzyleganie stempli do niedopuszczalne 
płaskiej płyty traserskiej . 

13 Odchyłka podz ialki kątowej dopuszczalna 
stempli max 20 

14 Ślad płaszczyzny podziałowej dopuszczalny 
formy wtryskowej na rękojeść 
z tworzywa sztucz_nego 

3.8. Wymagania użytkowe . Z naczniki podziałowe po-

winny od znaczać się sztywnością i stałością kształtu . Os-

trza znaczników powinny gładko wcinać się w c iasto. Rę-

kojeści powinny być osadz one w osi symetrii narzędzia·. 

Zamocowanie rękojeści powinno być trwale i bez luz ów. 

Znaczniki nożycowe wyposażone w blokujący docisk za po

mocą nakrętki skrzydełkowej powinny mieć zabezpieczenie 

przed całkowitym odkręceniem nakrętki, śruba dociskowa 

powinna być tak o s adzona, aby nie następował jej obrót wo

kół własnej osi. 

3 . 9 . Cechowanie . Na każdym znaczniku w miejscu 

w .docznym należy umieścić w sposób trwały co najmniej 

następujące dane: 

a) znak firmowy wytwórcy , 

b) numer BN. 

gatunek II ~atunek 1- gatunek II 

dopuszczalna - -
±3 mm 

40 - -

dopuszczalne 

dop\lszczalny niedopusz czalny dopuszczalny 

dopuszczalna niedopuszczalna dopuszczalna 

dopuszczalne 

dopuszczalne niedopuszczalne dopuszczalne 

- dopuszczalna dopuszczalna 
różnica prosto- różnica prosto-

·- padła średnic padła średnic 

l mm 2mm 

- dopuszczalna dopuszczalna 

do 2° do 4° 

- ± 2 mm ±3mm 

dopuszczalne sła-
- -

bo widoczne 

dopuszczalne 3 
'sztuki w znaczniku 

- -
o maksymalnym 
prześwicie 0,5 mm 

dopuszczalna 
- -

max 30 

dopuszczalny 
- -

4 . PAKOWANIE, PRZECHOWYWAŃIE l TRANSPORT 

4.1 . Pakowanie , Znaczniki natłuszczone olejem jadal

nym należy zawijać w papier pergamincwany wg BN-67/ 

7326 - 02 lub papier przetłuszczony. Znaczniki dó tortów na- 

leży pakować po 10 sztuk, a znaczniki do ciast po 25 sztuk. 

Do transportu znaczniki należy umieszczać w pudełka 

kartonowe wg PN - 73/0- 79401. 

W każdym pude'łku należy umieścić kartkę zawierającą 

co najmniej: 

a) nazwę i adres producenta, 

b) nazwę wyrobu i jego typ, wielkość, gatunek, odmia

nę, rodzaj, 

c ) liczbę sztuk wyrobu i- masę brutto. 
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4. 2 . Przechowywan ie . Znaczniki należy przechowywać 

w pomieszczen iach czystych , suchych, z dala

tancji działających korodująco. 

od subs -

4. 3. T ransport. Znaczniki podziałowe należy przewo

zić d owolnym kr ytym środkiem transportu . P udclka karto 

nowe należy ustawiać ściśle obok siebie na całej powierz 

chni środka p r zewo zowego, a ewentualne lu ki zabezpi e 

czyć materiałem wyściółkowym lu b w inny sposób tak, aby 

ładunek tworzył zwartą całość , za beŻpieczoną przed pr ze

suwa niem się i wzajemnym uszkodzeni em . P rzy przewozie 

transportem kolejowym zna czn iki należy ładować zgodnie z 

P rzepi sami o ładowaniu i wyładowywaniu wagonów towaro

wych w komunikacj i wewnętrznej . 

5 . BADANIA 

5 .1. Rodza je badań. Każdą partię znaczników podzia-

łowych należy poddać następującym badaniom : 

a) sprawdzeniu wymiarów (3.1, 3.2, 3 . 3), 

b) sprawdzeniu materialu (3.4), 

c) sprawdzeniu wykonania i wykończenia (3.5 ~ 3 . 7) . 

5 . 2. Przygotowanie partii do badań. Przed przystą 

pien iem do badań znaczniki podziałowe należy podzielić n a 

par tie zawierające znaczniki jednego typu , rodzaju, odmia 

ny, gatunku i wielkości. 

5.3. Fobieranie próbek . W zależnośc i od wielkości par

tii do badań należy pobrać próbki metodą losową, o licz

ności wg tabl. 5 . 

Tablica 5 

Liczność 
Dopuszczalna liczba 

próbki do 
badań 

sztuk niedobrych, 
przy której jeszcze 
partię należy uznać 

Liczność partii 
za zgodną z wyma-

sztuk a) c) 
ganiami normy 

sztuk a) c) 

do 160 40 8 5 l 

161 t 400 70 10 12 2 . 
. 401 t 1000 105 15 25 3 

1001 t 2500 180 20 50 4 

5 . 4 . Opis badań 

5 . 4.1. Spr awdzenie wymiarow należy przeprowadzać za 

pomocą przymiaru liniowo-kreskowego, szablonów lub suw

miarki . 

5.4. 2 . Sprawdzenie materialu należy przeprowadzić na 

zgodność' z atestem hutniczym. 

5.4. 3 . Sprawdzenie wykonania i wyko1kzenia. Znacz -

nik i do tortów należy sprawdzać przez ogl~dziny zewnę-

trzne goŁym okietn oraz porównanic z wzor cam i sza-

b lonami . Szablonami należy sprawdzać r ozstawienic sek

cji podz ia lowych oraz prawid łowość wyk01l.czenia pie rśc i e 

ni wewnętrznych i zcwn~trznych. 

W znacznikach do c iasr należy sprawdzać: 

- poprawność toc1.:enia ratlelek , 

- z aostr zeni e noży, 

- poprawność nitowania, 

- działanie nożycowej ramki . 

Sprawdzenie poprawności toczen ia radełek ( krążków fa-

listych) należy przeprowadzać na g ladkie j powier z c hni 

d r ewnianej. Ustawiony I>.!_on owo lub pochy lony pod kątem 

do 45° zn acznik radelkowy na l eży prz,,suwać po powierz 

c hni przy użyciu minima lnej sily. Podczas ruchu, raclelka 

powinny toczyć się bez zahamowa~\ i poślizgów. 

Sprawdzenie zaostrzenia. noży w znacznikach wiele -

ostrzowych przeprowadza się na podstawie optycznej oceny 

ostrza, którego płaszczyzny powinny być zbieżne na ca · 

le j długości kraw<;dzi tnącej. 

Sprawdzenie nitowania po lega na o ptyczneJ ocenie zgod· 

ności wykonania nitowan ia z wymaganiami w 3 . 5 . 3 . 

Sprawdzen ie pracy nożycow c' j ramki i>rzeprowa dz a s i-; 

w na·st~pujący sposób. Maksymalnic rozwarte nożyce opie

ra si<; na płyc ie stolu w taki sposób, aby znac;cn ik n ie opic~ 

ral si~ na radelkach czy ostrzach no/.yc. lecz na boczny ch 

krawędziach ramki. Nożyce pod własnym ci-;i:arcm 

n unki po winny zachowa L' niczmienny s topieti rozwarcia . 

W znacznikac h posiadających r-;kojcści spra wdza się 

optycznie osad zenie lub zamo cowanie rc;kojeści, o r az jej 

g ladkość . Przy użyciu odpowiedniego s zablonu sprawdzać 

należy osiowe ustawtenie rękojeści w stosunku do osi sy -

metrii narzędz ia. 

5 . 5 . Ocena wyników bada11 

5 .5 . 1. Ocena sztuki. Badany znacznik podziałowy na· 

leży uznać z a niedobry , je~.e li nic' odpowiada 

jednemu z wymagati normy . 

chociażby 

5 . 5 . 2 . Ocena partii. Partie; znaczników podziałowych 

należy uznać za zgodną z wymaganiami normy, jeżcli licz

ba sztuk niedobrych w badane j próbce nic przekracz a licz · 

by podanej w tabl. 5. 

S . 6 . Zaświadczenie jakośc i . Do każdej part ii z naczni

ków podziałowych należy dołąc zyć, zaświadczenie jakości 

zawierające stwierdzeni e zgodnośc i z wymaganiami normy 

oraz co najmniej : 

a) nazwę wy twórcy, 
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b) · nazwę wyrobu, 

c) rodzaj, 

· d) numer partii, 

e) numer normy, 

f) rok produkcji. 

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ UZNANĄ Z A NIEZGODNĄ 

Z WYMAGANIAMI NORMY 

Partię znaczników podziałowych uznaną za niezgodną z 

wymaganiami nor my producent mol-e przesortować i przed

stawić do powtórnego badania . Badanie powtórne jest ba

daniem ostatecznym . 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę- SPOŁEM CZZS. 

Zakład Badawczy Przemysłu Piekarskiego, Warszawa. 

2 . Nonr.y związane 

PN-72/D-96002 Tarcica liściasta ogólnego przeznaczenia 

PN-74/H-82204 Cyna 

PN-75/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej Ja

kości ogólnego p r zeznaczenia. Gatunki 

PN-71/H- 86020 Stal odporna na korozję (nierdzewna 

kwasoodporna) . Gatunki 

PN- 79/H-88026 Stopy aluminium do przeróbki plastycznej. 

Gatunki 

PN-73/M- 04250 Warstwa wierzchnia. Nazwy i określe-

nia 

P N - 64/ M-82436 Śruby skrzydełkowe 

PN -70/ M -82952 Nity ze łbem kulistym 

PN - 70/ M c 82954 Nity ze l be m płaskim 

PN-73/ 0 - 79401 Opakowania jednostkowe kartonowe i tek

turowe. Pudelka 

BN-71/6336- 0 1 Twor zywa poliamidowe. Ternamid T 

BN-68/7195-01 Drewno w narzędziach i pomocach rze-

mieślniczych. Wymagania podstawowe i badania 

BN"~67 /7326- 0 2 Papiery pakowe pergaminowe 

3. Uwagi do wydania li. Przeniesiono normy związane 

do Informacji Dodatkowych . Poprawiono oc zywiste błędy. 

4. Symbol wg SWW- 0783- 24 . 

5 . Wydanie 3: stan aktualny - marzec 1982; uaktualniono 

normy zwią_zane. 


