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NORMA BRANZOWA
BN-84
MASZYNY : : 4935-05
| URZADZENIA Formy piekarskie
Zamiast
PIEKARSKIE do wypieku chleba o Zamiast
Grupa katalogowa 1713
1. WSTEP 2.3. Gatunki. W zaleznosci od dokfadnos$ci wykona-

Przedmiotem normy sa formy piekarskie do wypieku
chleba.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. W zalezno$ci od ksztaltu 1 przeznacze-
nia, rozréznia si¢ 5 rodzajéw form:

— forma owalna do wypiecku chleba formowego
— FO,

— forma prostokatna do wypieku chleba formowego
— FP,

— zespol form do wypieku chleba pumpernikiel
— ZFR,

— zespoé! form tgczonych prostokatnych do wypieku
chleba formowego — ZFP,

— zespo6t form tgczonych owalnych do wypieku chle-
ba formowego — ZFO.

2.2. Odmiany. W zalezno$ci od wykonania obrzezy
rozréznia si¢ 2 odmiany form:

z obrzezem zagictym — z,

z obrzezem wzmocnionym — Ww.

nia i wykonczenia rozréznia si¢ 2 gatunki form:
pierwszy — nie wyrdzniony w oznaczeniu,
drugi — IL.

2.4. Wielko§ci — wg tabl. 1 = 3.

2.5. Przyklad oznaczenia
a) formy owalnej (FO) z obrzezem zagigtym (z),
wielkosdci (1) gatunku pierwszego:
FORMA PIEKARSKA FO-z-1 BN-84/4935-05
b) zespotu form owalnych (ZFO) z obrzezem wzmoc-
nionym {w), wielkosci (2), gatunku drugiego (II):
ZESPOL FORM PIEKARSKICH ZFO-w-2-11 BN-84/4935-05

3. WYMAGANIA

3.1. Gléwne wymiary form w mm

rodzaju FO — wg rys. 1 i tabl. 1,
rodzaju FP — wg rys. 2 i tabl. 1,
rodzaju ZFR — wg rys. 3 1 tabl. 2,
rodzaju ZFP — wg rys. 4 i tabl. 3,
rodzaju ZFO — wg rys. 5 1 tabl. 3.

Zgtoszona przez SPOLEM CZSS Zakiad Badawczy Przemystu Piekarskiego
Ustanowiona przez Dyrektora SPOLEM CZSS Zaktadu Badawczego Przemystu Piekarskiego dnia 30 maja 1984 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 stycznia 1985 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 7/1984 poz. 13)

WYDAWNIC TWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1984.

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,90 Nakt. 900 + 55 Zam. 1572/84

Cena zt 18,00




Rys. 2. Forma prostokatna do wypieku chleba formowego FP
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Rys. 3. Zespdt form ZFR do wypieku chleba pumpernikiel
BN-—-84

Tablica 1
Rodzaj Wielkosé k ! m n s J
blacha aluminiowa blacha stalowa
1 90 320 100 80 280 )
FO 2 100 340 110 90 290
3 85 325 95 80 285 — |
EP 1 95 240 120 90 210 2
2 100 350 140 110 320
Tablica 2
Rodzaj Wielkosé H h k L ! m n s 1 u w g P
ZFR 1 126 40 310 375 412 423 151 155 325 423 432 15 96
2 116 35 300 365 400 411 141 145 315 411 422 1.5 92
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Tablica 3

Rodzaj

Wiel-
kosé

blacha
alumi-
niowa

blacha
stalowa

ZFP

1 500

160 30

105 2

1

2 560

180] 40

130

i

ZFO

1 500

1501 30

1

2 560

160] 40

2
130 2
130 2

Tablica 4

3.2. Materiat — wg tabl. 4 i 5.
Materialy form powinny by¢ odporne na zmiany tem-
peratury w zakresie: temperatury otoczenia do +300°C.
Po ostudzeniu forma nie powinna wykazywac¢ zwichro-
wan lub innych odksztatcen trwatych.

Materiat

forma FO, FP, ZFO, ZFP, wg

obrzeze, obejma, wspornik, wg

PN-79/H-82160
PN-81/H-92121
PN-67/H-92128
PN-75/H-92129
PN-81/H-92131
PN-76/H-92149

PN-74/H-82204
PN-79/H-82160
PN-75/H-92741
PN-73/H-93000
PN-72/M-80005
PN-67/M-80026

I —

Rys. 4. Zespét form ZFP

PN-75/H-92741

Tablica §

Materiat

formy zbiorcze ZFR

formy jednostkowe ZFR, wg | pokeyiea, wa

PN-79/H-82160
PN-81/H-92131
PN-75/H-92741

PN-79/H-82160
PN-67/H-92128
PN-75/H-92129
PN-81/H-92131
PN-76/H-92149
PN-75/H-92741

Rys. 5. Zespot form ZFO

3.3. Wykonanie

3.3.1. Formy rodzaju FO, FP — wycinane, gigte
i spawane lub tloczone. Obrzeze form powinno by¢
wywiniete i wzmocnione za pomocg drutu. Dopuszcza
si¢ wywinigcie bez wzmocnienia. Obrzeza powinny by¢
rowne na calym obwodzie, gladkie bez pofaldowarn.
Dopuszcza si¢ stosowanie spoiw cynowo-olowianych
wg PN-76/M-69400 dla zamknigcia szczeliny, w miejscu
styku wywini¢tego obrzeza.

Dno formy powinno byé réwne i1 plaskie, bez wgle-
bien i wypuklosci. Forma postawiona na gladkiej
plaszczyznie powinna do niej przylegad.

Spoina, w miejscach Iaczenia, powinna by¢ doktadnie
obrobiona 1 nie powinna wykazywac przetopienia oraz
pozostatosci topnikdw. Formy powinny byC szczelne.

Powierzchnie wewngtrzne formy nie powinny mieé
peknigé¢ lub wzerdw, pecherzy, rozwarstwien, sladow
zgorzeliny lub rdzy.

Ostre krawgdzie powinny by¢ zatepione.

3.3.2. Zespé6t form rodzaju ZFR. Forma jednostkowa
po zwini¢ciu taczona przez spawanie, z jednej strony
zamkni¢ta denkiem z otworami. Forma zbiorcza zto-
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zona z dwu tloczonych skrzynek wlozonych jedna
w druga, przedzielonych warstwa azbestu wg PN-79/
P-81401/03. Forma jednostkowa i forma zbiorcza po-
winny by¢ szczelne.

Pokrywa ztozona z dwoéch blach przedzielonych war-
stwg azbestu wg PN-79/P-81401/03, potaczonych nita-
mi wg PN-70/M-82952. Powierzchnie wewngtrzne form
jednostkowych i zbiorczych nie powinny mie¢ wzeréw,
pecherzy, rozwarstwien, $ladéw zgorzeliny lub rdzy.
Ostre krawedzie form powinny byé zatgpione. Zawinig-
te obrzeze formy zbiorczej powinno by¢ réwne na ca-
tym obwodzie, gltadkie bez pofaldowan.

3.3.3. Zespol form rodzaju ZFO i ZFP. Zespot form
stanowig formy pojedyncze wg 3.3.1 potaczone sztywno
obejmg za pomoca spawania lub nitowania. Obejma
powinna dokladnie przylega¢ do poszczegdlnych form
w miejscach ich {aczenia oraz powinna by¢ réwna, glad-
ka bez pofaldowan. Spoina powinna by¢ nalozona na
obu krawedziach obejmy, powinna by¢ dokladnie obro-
biona i nie powinna wykazywacé przetopienia oraz po-
zostalosci topnikéw. Zesp6t form powinien mieé trzy
wsporniki wykonane wg rys. 4, polaczone z forma
i obejma za pomoca spawania lub nitowania.

3.4. Powloki ochronne. Wyroby powinny by¢ pokry-
te powloka ochronng aluminiows, lakieru silikonowe-
go, lub powloka policzterofluoroetylenu (PTEE). Po-
witoka powinna byé réwnomierna, gtadka i powinna
wykazywaé dobra przyczepnos¢ do poditoza. Powtoka
nie powinna mie¢ pecherzy, peknig¢é i odpryskow. Do-
puszcza si¢ po uzgodnieniu wykonywanie form bez
pokryé ochronnych. '

3.5. Dopuszczalne wady — wg tabl. 6.

Tablica 6

Lp. Rodzaj wad Gatunek

I [ 1

1 Zgrubienie powtoki la-

. . dopuszczalne
kieru silikonowego p

dopuszczaina

2 Ni tel h
IESRYREIN EEEhR stabo czytelna

niedopuszczalna

3 Roéznica w zabarwieniu
powtoki (PTEE)

dopuszczalna

4 Réznica w chropowa-
tosci pokrycia alumi-

. niedopuszczalna
niowego na blasze sta-

dopuszczalna

lowej

5 Zmatowienie powierz-
chni blachy nierdzew- | niedopuszczalne | dopuszczalne
nej

6 Przesunigcia osiowe w
zespotach form do niedopuszczalne | dopuszczalne
3 mm

3.6. Cechowanie. Na kazdej formie lub zespole form,
na zewngtrznej powierzchni, nalezy umiesci¢ co naj-
mniej

a) znak wytworcy,

b) znak BN.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Pakowanie form rodzaju FO, FP pokrytych po-
wlokami ochronnymi. Kazda forma powinna by¢ za-
wini¢ta w papier pergaminowy wg BN-67/7326-02 lub
papier przetluszczony. Zamknigte formy nalezy wkla-
da¢é jedna w druga, a nastgpnie pakowa¢ w kartony lub
pakiety po 10 lub 12 sztuk. Kazdy pakiet powinien
by¢ obwigzany sznurkiem, a karton zaklejony. Przy
tworzeniu jednostek tadunkowych formy nalezy ukla-
daé warstwami, przektadajac je welng drzewna, aby nie
stykaly sie ze soba. Formy nalezy pakowac szczelnie,
aby zapobiec przesunigciom przy wstrzgsach.

Wewnatrz opakowania powinno si¢ znajdowac zesta-
wienie kontrolne.

4.1.2. Pakowanie form rodzaju FO i FP bez pokry¢
ochronnych. Formy powinny by¢ ukiadane jedna w dru-
ga po 10 sztuk, a nastgpnie polaczone ze sobg w spo-
sOb uniemozliwiajacy rozdzielenie tak przygotowanego
pakietu podczas transportu. Formy ze stali weglowej,
przed pakowaniem, nalezy zabezpieczy¢é wazeling tech-
niczna.

4.1.3. Pakowanie zespolu form rodzaju ZFR. Kazda
forma powinna by¢ pakowana jako komplet zlozony
z 3 form jednostkowych, formy zbiorczej i pokrywy.
Formy ze stali weglowej nalezy przed pakowaniem
zabezpieczy¢ wazeling techniczna. Kompletne formy
nalezy laczy¢ po 4 sztuki w sposéb uniemozliwiajacy
rozdzielenie tak przygotowanego pakietu podczas trans-
portu.

4.1.4. Pakowanie zespolu form rodzaju ZFO, ZFP.
Formy zespolone do wypieku chleba pokryte powlo-
kami powinny by¢ ukfadane jedna w drugiej po
10 sztuk, a nastepnie pakowane w klatki drewniane
lub skrzynie drewniane wg PN-72/D-79601 o wymia-
rach wg PN-78/0-79021. W przypadkach technicznie
uzasadnionych, dopuszcza si¢ stosowanie innych wymia-
row skrzyn. Dopuszcza si¢ pakowanie w pakiety pod
warunkiem, ze poszczegdlne zespoty form bgda przekla-
dane welng drzewng lub przektadkami z tektury faliste;j.

Zespoty form bez pokryé ochronnych powinny by¢
sktadane w pakiety po 10 sztuk, a nastgpnie polgczone
ze sobg w sposOb uniemozliwiajgcy rozdzielenie tak
przygotowanego pakietu podczas transportu. Zespoly
form ze stali weglowej przed pakowaniem nalezy za-
bezpieczy¢é wazeling techniczng.

Na kazdym opakowaniu zbiorczym form nalezy
umie$ci¢ kartke zawierajagcg co najmniej:

a) nazwe¢ 1 adres producenta,

b) nazwg wyrobu, rodzaj, odmiang, wielko$é, ga-
tunek,

c) liczbe sztuk wyrobu i mas¢ brutto,

d) adres odbiorcy,

e) liczbe warstw sktadowania,

) liczb¢ warstw ladowania.

4.2. Przechowywanie. Formy nalezy przechowywac
w suchych i czystych pomieszczeniach zabezpieczajg-
cych przed wptywami atmosferycznymi i z dala od sub-
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stancji mogacych dziataé korodujaco, z zachowaniem
ilosSci warstw skltadowania podanej na opakowaniu
zbiorczym.

4.3. Transport. Formy nalezy przewozi¢ dowolnym
krytym $rodkiem transportu. Skrzynie lub pudia karto-
nowe nalezy ustawiac §ciSle obok siebie na calej po-
wierzchni $rodka przewozowego, ewentualne luzy na-
lezy zabezpieczy¢ materialem wysciétkowym lub w inny
sposob tak, aby tadunek tworzyl zwartg catosé, zabez-
pieczong przed przesuwaniem si¢ i wzajemnym uszko-
dzeniem. Nalezy zachowa¢ ilo§¢ warstw fadowania po-
dang na opakowaniu zbiorczym. Przy przewozie koleja
nalezy przestrzega¢ postanowienia Przepisow o ladowa-
niu i wyladowywaniu wagonoéw towarowych w komuni-
kacji wewngtrznej.

5. BADANIA

5.1. Program badan — wg tabl. 7.

Tablica 7
Lp. Rodzaje bada Wymagania | Opis badan
wg Wg
1 Sprawdzenie wymiaréw 3.1 5.3.1
2 Sprawdzenie materiatu 3.2 532
3 Sprawdzenie wykonania 33 533
4 Sprawdzenie szczelnosci 33 534
5 Spra.wdzeme odporno$ci na 32 535
zmiany temperatury
6 Sprawdzenie powlok ochron- 34; 3.5 53.6
nych

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i liczno$¢ partii. Przed przystapieniem do
badan, formy nalezy podzieli¢ na partie zawierajace
formy jednego rodzaju, odmiany, gatunku i wielkosci.

5.2.2. Sposéb pobierania probek — wg PN-83/
N-03010.

5.2.3. Poziomy kontroli — wg PN-79/N-03021 tabl. 1:

— dla badan wg 5.1 Ip. 1 = 5 — II ogblny,

— dla badan wg 5.1 Ip. 6 — S4 specjalny.

5.2.4. Wadliwosci dopuszczalne w, maksimum:

— dla badaih wg 5.1 Ip. 1 + 5 — 2,5%,

— dla badan wg 5.1 Ip. 6 — 4,0%.

5.2.5. Wyb6ér i stosowanie planéw badania — wg
tabl. 8. Warunki przejcia z jednego rodzaju kontroli
na inny — wg PN-79/N-03021 p. 3.1 tabl. 2-A.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréow nalezy przeprowadzié
za pomocg przymiaru liniowego, szablonéw lub suw-
miarki.

5.3.2. Sprawdzenie materialu nalezy przeprowadzié
na zgodnos$¢ z atestem hutniczym.

Tablica 8
Badania wg 5.1 Badania wg 5.1
: Ip. 6
Liczno§é lp-1.2.3 45 p
partii dopuszczal- dopuszczal-
N licznosé na liczba licznos¢ na liczba
probki sztuk nie- probki sztuk nie-
n dobrych n dobrych
mny m
do 25 S 0 3 0
26 + 50 8 0 5 0
51+ 90 13 1 5 0
91 =+ I50 20 1 8 1
151 =+ 280 32 2 13 1
281 = 500 50 3 13 1
501 = 1200 80 5 20 2

5.3.3. Sprawdzenie wykonania polega na ogl¢dzinach
zewngtrznych nieuzbrojonym okiem oraz przeprowa-
dzeniu poréwnania z wzorcami i szablonami. W for-
mach nalezy sprawdzaé przyleganie dna do ptyty stalo-
wej. Dla zespotu form rodzaju ZFR nalezy sprawdzaé
przyleganie pokrywy do obrzezy formy zbiorczej oraz
rozmieszczenie form jednostkowych w formie zbiorczej.

5.3.4. Sprawdzenie szczelnosci polega na napelnieniu
woda formy w ciagu 3 min.

5.3.5. Sprawdzenie odpornosci na zmiany temperatury
polega na nagrzaniu formy od temperatury otoczenia
do temperatury +300°C 1 ocenie wizualnej po ostygnig-
ciu.

5.3.6. Sprawdzenie powlok ochronnych nalezy prze-
prowadzi¢ przez ogledziny nieuzbrojonym okiem.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena sztuki. Badang form¢ piekarska nalezy
uzna¢ za dobrg, jezeli wyniki badan wg 5.1 uzyskaly
wynik dodatni.

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ form piekarskich do wy-
pieku pieczywa nalezy uznac za zgodng z wymaganiami
normy, jezeli liczba sztuk niedobrych jest mniejsza niz
liczba dyskwalifikujaca m, wg tabl. 8.

5.5. Postepowanie z partia uznang za niezgodng z wy-
maganiami normy. Parti¢ form piekarskich uznang za
niezgodng z wymaganiami normy, producent moze
przesortowa¢ i przedstawi¢ do powtdérnego badania.
Badanie powtdrne jest badaniem ostatecznym.

5.6. Zaswiadczenie jako$ci. Do kazdej partii form
pickarskich nalezy dotaczy¢ zaswiadczenie jakosci za-
wierajace stwierdzenie zgodno$ci z wymaganiami nor-
my oraz co najmniej:

a) nazwe wytwaorcy,

b) nazwe wyrobu,

¢) rodzaj,

d) numer partii,

€) numer normy,

f) rok produkeji.

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — SPO¥ EM CZSS Zaklad Ba-
dawczy Przemystu Piekarskiego, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-73/4935-05

a) zmieniono konstrukcjg form FO i FP oraz zespotéw form ZFO
i ZFP,

b) wprowadzono odrgbny sposéb pakowania dla form i zespotéw
z pokryciami ochronnymi i bez pokryé ochronnych,

¢) wprowadzono zmiany w wykonaniu form lgczonych.

3. Normy i dokumenty zwigzane

PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy, zbijane.
Wspoélne wymagania

PN-79/H-82160 Aluminium do przerébki plastycznej. Gatunki

PN-74/H-82204 Cyna

PN-81/H-92121 Blacha stalowa cienka do tloczenia

PN-67/H-92128 Stal odporna na korozje i zaroodporna. Blachy cien-
kie

PN-75/H-92129 Blacha cienka ze stali wgglowej konstrukcyjnej wyz-
szej jakosci

PN-81/H-92131 Blacha cienka ze stali wegglowej konstrukcyjnej
zwyklej jakosci

PN-76/H-92149 Blachy stalowe o podwyzszonej odpornosci na ko-
rozj¢ atmosferyczng

PN-75/H-92741 Aluminium i stopy aluminium. Blachy walcowane
na zimno

PN-73/H-93000 Walcowka, prety i ksztattowniki walcowane na go-
raco ze stali wegglowych zwyklej jakosci i niskostopowych o pod-
wyZszone] wytrzymalto$ci. Wymagania i badania

PN-76/M-69400 Spoiwa cynowo-otowiowe do lutowania migkkiego.
Gatunki

PN-72/M-8000S Drut okragly ciagniony na zimno
0,01 + 16,0 mm. Wymiary

PN-67/M-80026 Druty okragte ze stali niskowgglowe] ogdlnego
przeznaczenia

PN-70/M-82952 Wity ze tbem kulistym

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy wybdr jed-
nostek produktu do prébki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-78/0-79021 Opakowania. System wymiarowy

PN-79/P-81401/03 Wyroby azbestowe. Szczeliwa plecione kwasood-
porne suche

BN-67/7326-02 Papiery pakowe pergaminowe

Przepisy o ladowaniu | wyladowywaniu wagonow towarowych w ko-
munikacji wewngtrznej. Zalgcznik 10 do DKP (Dz. TiZK z 1968 r.
nr 4, poz. 10)

Systematyczny Wykaz Wyrobow (SWW) GUS, Warszawa. Wyda-
wnictwo Katalogow i1 Cennikéw, 1975.

4. Symbol wg SWW — 0671-162.
S. Autorzy projektu mormy — dr inz. Witold Lisiecki, dr inz.

Jan Brudka — SPOLEM C(ZSS Zaklad Badawczy Przemyshu Pie-

karskicgo, Warszawa.

o $rednicy



