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‘ BRANZOWA BN-89
MASZYNY ' | | | \ 2604-02
| URZADZENIA Formy do ciast i tortownice _
- PIEKARSKIE Wymagania i badania .
) Grupa katalogowa 0474
1. WSTEP 2.3. Gatunki. W zaleznoéci od doktadnosci wyko-

Przedmiotem normy sa formy przeznaczone do prze-
mystowego wypieku ciast drozdzowych, biszkoptowych,
kekséw oraz tortownice.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. W zalezno$ci od ksztattu'i przezﬁacze-
nia, rozréznia si¢ 4 rodzaje form:

— forma prostokatna — F,

— zesp6t form prostokatnych {qczonych — ZF,
— forma karbowana — K,

— tortownica — T.

2.2. Odmiany. W zaleznoéci od konstrukcji, rozréz-
nia si¢ formy do ciast i tortownice:

a) forma prostokatna

— z obrzezem zagigtym — z,

— z obrzezem wzmocnionym — w,

— z obrzezem Wywmlqtym — t.

b) forma karbowanha

— zwyczajna — n,

— z kolumna stozkowg — s,

— z kolumna walcowa — 1.

c)* tortownica '

—:.rozpinana — T,
- — stala z dnem — d,

— stata bez dna — b.

nania i wykonczenia, rozréznia si¢ 2 gatunki form:
‘pierwszy — nie wyrdézniony w oznaczeniu,
drugi — IL
2.4. Wielkosci — wg tabl
2.5. Przyklad oznaczenia
a) formy prostokatnej (F), z obrzezem zaglqtym (2),
wielkos$ci 2, gatunku pierwszego:
FORMA DO CIAST F-z-2 BN-89/2604-02
b) formy karbowanej (K), z kolumna stozkowa (s),
wielkosci 2, gatunku pierwszego: ' '
FORMA DO CIAST K-s-2 BN-89/2604-02
c) zespdt form taczonych (ZF), z obrzezem wzmoc-
nionym (w) gatunku drugiego (II):
ZF-w-11 BN-§9/2604-02

1 =~ 6.

3. WYMAGANIA

3.1. Gléowne wymiary form .w mm

rodzaju F — wg rys. 1 i tabl. 1,

rodzaju ZF — wg rys. 2, ‘

rodzaju K odmiany n — wg rys. 3 i tabl. 2,
rodzaju K odmiany e — wg rys. 4 i tabl. 3,
rodzaju K odmiany | — wg rys. 5 i tabl. 4,
rodzaju T odmiany r — wg rys. 6 i tabl. 5,
rodzaju T odmiany d — wg rys. 7 i tabl. 6,
rodzaju T odmiany b — wg rys. 8 i tabl. 6.

(BN-89/2604/0241]

Rys: 1 Forma prostokatna — F
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Tablica 1
g
Wiel- A B C D H blacha { blacha
kosé alumi- sta-
» niowa | lowa
2 140 130 60 70 70
3 180 170 75 85 80
4 200 190 90 80 70 5 1
5 220 200 90 115 80
6. 270 250 110 130 70
7 300 280 100 120 100
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[BN-89/2604/02-2]'

Rys. 2. Zesp6t form prostokatnych taczonych — ZF

Tablica 2
Wielkosé A @ B H g
o - sisabaop 8 blachg blacha
I‘.. Byue alumig stalo-
B niowa wa
1 248 | 2 75
2 178 155 60
3 180 15 | 170 I 035
4 165 145 130
5 145 125 150

[BN-82/2604/02-3
Rys. 3. Forma karbowana zwyczajna — Kn

* [BN-89/2604/02-4]

Rys. 4. Forma karbowana z kolumng

Tablica 3
Wielkosé @A @ B H F
blacha b@acha
alumi- stalo-
niowa wa ¢
1 248 223 75 90
2 - 178 155 60 75
3 210 185 150 180 ! 0:33
4 210 195 100 130
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Tablica s

Wielkoéé 24 H
a blacha blacha
aluminiowa stalowa
1 214 65
: 35
2 244 65 . B
1 T

[BN-85/2604-02-7|

Rys. 7. Tortownica z dnem — Td
1 .o SO _
B e g
|
| | -
|

BN-89/2604-0Z-§

Rys. 8. Tortownica bez dna — Tb

Dno profilowuné Z kolumng

) (BN-83/2604-02-5)|
Rys. 5. Forma karbowana z kolumna walcowa — KI
Tablica 4
Wielkos¢ | @4 | @ B H F £
biacha blacha
alumi- | stalo-
~ niowa wa
1 248 | 223 75 .| 90
.2 178 155 60 75
3 200 175 150 180 ! 9.3
4 200 | 175 | 100 | 130 \
i |
r = =3
z B

¢ | e

Dno profilowane

Dno praskie

[BN-89/2604-02-6

Rys. 6. Tortownica rozpinana — Tr
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Tablica 6
Wielkosé @A H £
blacha blacha

aluminiowa '_stalowa
1 120 ' 50
2 160
3 190 70
4 230 ? :
5 260
6 300

3.2. Material — wg tabl. 71 8.

Materialty form powinny by¢ odporne na zmiany
temperatury w zakresie: od temperatury otoczenia do
+300°C. Po ostudzeniu forma nie powinna wykazy-
wa¢ zwichrowan lub innych odksztalcen trwalych.

Wszystkie materialy i powloki oraz gotowe wyroby .

stykajace si¢ bezpoSrednio z produktami spozywczymi
powinny mie¢ atest Panstwowego Zakladu Higieny.

Tablica 7

Materiat

forma F, ZF, Tb, Td

Aluminium wg PN-79/H-92160
Blacha stalowa do ttoczenia wg
PN-81/H-92121

" Blacha ze stali odpornej na ko-
rozj¢ wg PN-83/H-92128

obrzeze, obejma

Cyna wg PN-74/H-82204
Aluminium wg PN-79/H-82160

. Blacha aluminiowa wg PN-75/
H-92741

Blacha ze stali wyzszej jakosci
wg PN-81/H-92129 i
Blacha ze stali zwyklej jakosci
wg PN-81/H-92131

Blacha stalowa odporna na ko-

Stal niskostopowa- wg PN-84/
H-93000
Drut stalowy wg PN-72/
M-80005

Drut stalowy wg PN-67/7

rozj¢  atmosferyczna  wg M-80026
PN-76/H-92149 \
Blacha aluminiowa wg PN-75/
H-92741 ‘
Blacha stalowa ocynowana wg
PN-73/H-92122

- : Tablica 8

Materiat

forma - K, Tr

Zapigcie

Aluminium wg PN-79/H-92160
Blacha aluminiowa wg PN-75/
H-92741

Blacha stalowa ocynowana wg
PN-73/H-92122

'Drut

Aluminium wg PN-79/H-82160
Blacha aluminiowa wg PN-75/
H-92741

Drut stalowy wg .PN-72/
M-80005

stalowy wg PN-67/
M-80026

Blacha stalowa ocynowana wg
PN-73/H-92122

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

3.3. Wykonanie

3.3.1. Formy rodzaju F — wycinane, gi¢te i spawane
lub tloczone, a przy odmianie t wylacznie tloczone.
Obrzeze form powinno byé wywinigte lub wywinicte
1 wzmocnione za pomoca drutu. Obrzeza powinny by¢
rowne na calym obwodzie, gladkie bez pofatdowan.

- .Dopuszcza si¢ stosowanie-spoiw cynowo-otowiowych

~wg PN-76/M-69400 lub cyny wg PN-74/M-82204 dla

zamknigcia szczeliny, w miejscu styku wywinigtego
obrzeza. '

Dno formy powinno byé réwne i ptaskie, bez wgle-
bieft i wypukloéci. Forma postawiona na gtadkiej pta-
szczytnie powinna do niej przylegaé.

Spoina w miejscach taczenia powinna by¢ dokiadnie
obrobiona i1 nie powinna wykazywaé przetopienia oraz
pozostatoéci topnikéw. Formy powinny by szczelne.

Powierzchnie wewngtrzne formy nie powinny mieé
peknig¢ lub wzeréw, pgcherzy, rozwarstwien, sladéw
zgorzeliny lub rdzy. Ostre krawgdzie powinny by¢ za-
tepione.

3.3.2. Zesp6l form ZF stanowia pojedyncze formy wg
3.3.1, polaczone sztywno obejma za pomoca spawania
lub nitowania nitami wg PN-70/M-82952.

Obejma powinna doktadnie przylegaé¢ do poszczegdl-
nych form, w miejscach ich taczenia powinna by¢ row-
na, gladka bez pofaldowan. Spoina nie powinna wy-
kazywaC przetopien oraz pozostalosci topnikow.

3.3.3. Formy rodzaju K — tloczone. Obrzeza form po-
winny by¢ wywinigte, rOwne na calym obwodzie i glad-
kie bez pofaldowan. Dopuszcza si¢ stosowanie Spoiw
cynowo-otowianych wg PN-76/M-69400 lub cyny wg
PN-74/H-82204 dla zamknigcia szczeliny w miejscu sty-
ku wywini¢tego obrzeza. _

Dno formy powinno by¢ rowne. Dopuszcza si¢ wy-
konanie dna, profilowanego. Forma postawiona na
gtadkiej powierzchni powinna do niej przylega¢. Po-
wierzchnia boczna form powinna byé profilowana réw-
nomiernie wg -rys. 3, 4, 5, gladka bez pofaldowan.

Powierzchnie wewngtrzne form nie powinny mieé
peknig¢ lub .wzeréw, pecherzy, rozwarstwieni, §ladow
rdzy. Kolurﬁny w odmianach e, | — tloczone, spawa-
ne lub zawijane lgczone z forma przez spawanie lub
zawijanie. '

Dopuszcza si¢ wykonanie kolumn w formie oddziel-
nej wktadki do form odmiany n.

Spoina w miejscach lgczenia powinna by¢ dokiadnie
obrobiona 1 nie powinna wykazywa¢ przetopienia oraz
pozostatosci topnikéw. Formy powinny by¢ szczelne.
Ostre krawedzie powinny by¢ zatgpione.

3.3.4. Tortownice odmiany d i b — tloczone, spawane
lub wyoblane. Powierzchnie wewngtrzne tortownic po-
winny by¢ gladkie nie powinny mie¢ pgknigé lub wze-
réw, pecherzy, rozwarstwien i §ladéow zgorzeliny lub
rdzy. |

Spoina w miejscach laczenia powinna by¢ doktadnie
obrobiona i nie powinna wykazywaé przetopienia i po-
zostatosci topnikéw. Dopuszcza si¢ wzmocnienie obrze-
Za tortownic przez wywinigcie. Obrzeza powinny by¢
roOwne na calym obwodzie, gtadkie bez pofatdowan.
Dno tortownic powinno by¢ réwne i plaskie bez wgle-
bien 1 wypuklosci. ‘

Dla odmiany r dopuszcza si¢ wykonanie dna pro-
filowanego oraz z kolumng wg rys. 6.

Forma postawiona na gladkiej ptaszczyZnie powinna
do niej przylegaé.

Ostre krawedzie powinny by stgpione.

Tortownice odmiany r powinny byé wyposazone
w zapigcie uniemozliwiajace przypadkowe rozpigcie tor-
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townicy w czasie przygotowama do produkc_u i w pro-
dukcii. : /

Tortownice odmiany r i d oraz tortownice odmiany
b, po zamknigciu do dotu papierem pergaminowym,
powinny by¢ szczelne odnoénie masy biszkoptowe;.

3.4. Powloki ochronne. Wyroby powinny by¢ pokry-
te powlokami ochronnymi dopuszczonymi przez Pan-
stwowy Zaklad Higieny: aluminiowa, cynows, lakieru
silikonowego lub policzterofluorostylenu (PTFE). Po-
wloka powinna by¢ réwnomierna, gladka i powinna
wykazywa¢ dobra przyczepnoé¢ do podioza. Powloka
nie powinna mie¢ pgcherzy, pgknie¢ i odpryskéw. Do-
puszcza si¢ wykonywanie form bez pokryé ochronnych
pod warunkiem zastosowania materialu dozwolonego
przez Panstwowy Zakiad Higieny.

3.5. Dopuszczalne wady — wg tabl. 9.

Tablica 9
Lp. Rodzaj wad , JGebinel
‘ I II
1 Zgrubienie powtoki lakieru si- niedopuszczalne
likonowego
2 Nieczytelna cecha | niedo- - dopusz-
puszczal- czalna
na stabo
y czytelna
3 Roéinica w zabarwieniu po- niedopuszczalna
wtoki PTFE
4 Réznica w chropowatosci po- niedo- . dopusz-
krycia aluminiowego lub cy- puszczal- czalna
nowego na blasze stalowej . na
5 Zmatowienie powierzchni bla- niedo- dopusz-
chy nierdzewnej puszczal- czalne
ne
6 Przesunigcie osiowe w zespo- niedo dopusz-
tach form do 2 mm puszczal- czalne
ne

3.6. Cechowanie. Na kazdej formie lub zespole form,
na zewnqtrznej pow1erzchm nalezy umiesci¢é co naj-
mniej: '

— znak wytworni,

— oznaczenie wg 2.5.'

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Pakowanie form rodzaju F, K pokrytych lakie-
rem silikonowym lub policzterofluoroetylenem. Kazda for-
ma powinna by¢ zawinigta w papier pergaminowy wg
BN-67/7326-02 lub papier przettuszczony. Zawiniete
formy nalezy wkladaé jedna w druga, a nast¢pnie pa-
kowaé¢ w kartony lub pakiety po 10 lub 12 sztuk.
Formy rodzaju K odmiany n dopuszcza sic pakowaé
po 20 sztuk, a formy rodzaju K odmiany s i | — po
5 sztuk.

Kazdy pakiet powinien by¢ obowigzany sznurkiem,
a karton zaklejony. Przy tworzeniu jednostek fadunko-
wych, formy nalezy ukladaé warstwami, przekladajac

je wetna drzewna lub innymi materiatami zabezpiecza-
jacymi, aby nie stykaty si¢ ze soba.

Formy nalezy pakowac szczelnie, aby zapobiec prze-
sunigciom przy wstrzasach.

Wewnatrz opakowania powinno znajdowac si¢ ze-
stawienie kontrolne.

4.1.2. Pakowanie form rodzaju F, K bez pokryé
ochronnych. Formy powinny by¢ ukladane jedna w dru-
g3 po 10 sztuk, a nastgpnie polaczone ze soba w spo-
sOb uniemozliwiajacy rozdzielenie tak przygotowanego
pakietu podczas transportu. Dopuszcza sie pakowanie
form rodzaju K odmiany n po 20 sztuk, a form ro-
dzaju K odmiany s i 1 — po 5 sztuk.

Formy ze stali weglowe] przed pakowaniem nalezy-
zabezpieczy¢ wazeling techniczng.

4.1.3. Pakowanie tortownic T pokrytych lakierem sili-
konowym lub policzterofluoretylenem (PTFE). Kazda
tortownica powinna byé zawini¢ta w papier pergami-
nowy wg BN-67/7326-02 lub papier przettuszczony.
Przy tortownicach odmiany r dopuszcza si¢ pakowanie
oddzielnie bokéw, oddzielnie den. Zawini¢te tortownice -
nalezy uklada¢ jedna nad druga, a nast¢pnie pakowaé
w kartony lub pakiety po 5 + 6 sztuk. Kazdy pakiet
powinien by¢é obwigzany sznurkiem, a karton zakle-
jony. Przy tworzeniu jednostek fadunkowych, tortowni-
ce nalezy uktadaé warstwar/ni'., przekladajac je welna
drzewna lub innymi materiatami zabezpieczajacymi,
aby nie stykaty si¢ ze soba. Formy nalezy pakowaé
szczelnie, aby zapobiec przesunieciom przy wstrzasach.
Wewnatrz opakowania powinno znajdowaé si¢ zesta-
wienie kontrolne.

4.1.4. Pakowanie, tortownic T bez pokryc ochronnych
Tortownice powinny by¢ uktadane jedna nad druga po
5 =+ 6 sztuk, a nastepnie polaczone ze soba w sposob
uniemozliwiajacy rozdzielenie tak przygotowanego pa-
kietu podczas transportu. ‘

Tortownice ze stali weglowej nalezy przed pakowa-
niem zabezpieczy¢ wazeling techniczng,

4.1.5. Pakowanie zespotu form rodzaju ZF. Formy
zespolone pokryte powlokami powinny by¢ ukladane
jedna w drugiej po 10 sztuk, a nastgpnie pakowane -
w klatki drewniane lub skrzynie drewniane wg PN-72/
D-79601 o wymiarach wg PN-78/C-79021.

W przypadkach technicznie uzasadnionych, dopusz-
cza si¢ stosowapie innych wymiaréw skrzyn. Dopusz-
cza si¢ pakowanie w pakiety pod warunkiem, ze po-

- szczegllne zespoly form bgda przektadane welna drzew-

na lub przekladkami z tektury falistej.

Zespoly form bez pokryé ochronnych powinny byé
sktadane w pakiety po 10 sztuk, a nastepnie potaczo-
ne ze sobg w sposob uniemozliwiajacy rozdzielenie tak
przygotowanego pakietu podczas transportu.

Zespoly form ze stali wgglowej przed pakowaniem
nalezy zabezpieczy¢ wazeling techniczng.

Na kazdym opakowaniu zbiorczym form nalezy
umiesci¢ kart¢ zawierajaca co najmnie;j:

a) nazwe i adres producenta,

b) oznaézenie wyrobu wg 2.5,

c) liczb¢ sztuk wyrobu i mase brutto,

d) adres odbiorcy,
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~e) liczbe warstw sktadowania,

f) liczbg warstw tadowania.

4.2. Przechowywanie. Formy nalezy przechowywaé
- w suchych i czystych pomieszczeniach zabezpieczaja-
cych przed wplywami atmosferycznymi i z dala od sub-
stancji mogacych dziata¢ korodujaco z zachowaniem
liczby warstw sktadowania podanej na opakowaniu
zbiorczym.

4.3. Transport. Formy nalezy przewozi¢ dowolnym
krytym $rodkiem transportu. Skrzynie lub pudia karto-
- nowe nalezy ustawi¢ §ciS§le obok siebie na calej po-
wierzchni §rodka przewozowego, ewentualne luzy nale-
zy zabezpieczy¢ materialem wyscidtkowym lub w inny
sposob tak, aby tadunek tworzyl zwartg catos$¢, zabez-
. pieczong przed przesuwaniem si¢ i wzajemnym uszko-
dzeniem. Nalezy zachowaé liczbe warstw ladowania
podana na opakowaniu zbiorczym.

Przy przewozie kolejg nalezy przestrzega¢ postano-
wienia przepis6w o tadowaniu i wyladowywaniu wago-
néw towarowych w komunikacji wewngtrznej. °

5. BADANIA
5.1. Program badain — wg tabl. 10,
Tablica 10
. W ; -
Fap | Roiizai budsd ymagania | Opis badan
N R wg wg
1 Sprawdzenie pakowania 4.1 5.3.1
2 Sprawdzenie wymiaréw 3.1 53.2
3 Sprawdzehie materiatu 3.2 5:3.3
4 Sprawdzenie wykonania 3.3 534
5 Sprawdzenie szczelnoSci 3.3 535
6 Sprawdzenie odpornosci na 3.2 5.3.6
zmiany temperatury
7| Sprawdzenie powlok ochron- 3.4; 35 5.3.7
nych i dopuszczalnych wad
8 Sprawdzenie cechowania 3.6 5.3.8

5.2. Kontrola jakosci .
+5.2.1. Skiad i liczno$é partii. Przed przystacpxemem 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 = 6 i 8 — II ogblny,
— dla badan wg 5.1 1p. 7 — S-4 specjalny.
5.2.4. Wadliwo$ci dopuszczalne w; maksimum:

— dla badan wg 5.1 1Ip. 1 — 6 1 S-2,5%,

— dla badan wg 5.1 Ip. 7 — 4,0%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania — wg
tabl. 11.
Warunki przejdcia z jednego rodzaju Kkontroli

na inny — wg PN-79/N-03021 p. 3.1 tabl.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie pakowania nalezy przeprowadzié
przez rozpakowanie opakowan form do ciast i tortow-
nic 1 oglgdziny nie uzbrojonym okiem.

2-A.

i

5.3.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzié
za pomocg przymiaru liniowego, szablondéw lub suw-
miarki. |

5.3.3. Sprawdzenie materialu nalezy przeprowadzi¢
na zgodno$¢ z atestami hutniczymi.

5.3.4. Sprawdzenie wykonania polega na ogledzinach
zewnqtrznych nie uzbrojonym okiem oraz przeprowa-
dzeniu poréwnania z wzorcami i szablonami. W for-
mach i tortownicach nalezy sprawdzi¢ przyleganie dna
do ptyty stalowe;.

W tortownicach odmiany b nalezy sprawdzi¢ przy-
leganie obu krawgdzi do piyty stalowej.

W tortownicach odmiany r nalezy sprawdzaé przy-
leganie bokéw do krawedzi dna oraz skuteczno$¢ za-
pigcia.

5.3.5. Sprawdzenie szci_elnoéci formy rodzaju F, ZF,
K i tortownic odmiany Td polega na napelnieniu woda
formy 1 pozostawieniu w tym stanie w ciggu 3 min.

Tortownice odmiany b po zakryciu dna papierem
pergaminowym oraz tortownice odmiany r napeinié
masa biszkoptowa.

5.3.6. Sprawdzenie odpornosci na zmiany temperatury
polega na nagrzaniu formy od temperatury otoczenia
do temperatury +300°C i ocenie wizualnej po ostyg-
nigciu.

5.3.7. Sprawdzenie powlok ochronnych i dopuszczal-
nych wad nalezy przeprowadzi¢ przez ogledziny nie
uzbrojonym okiem.

5.3.8. Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowadzié
przez ogledziny nie uzbrojonym okiem.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena sztuki. Badang forme¢ do ciast lub tor-
townicg nalezy uzna¢ za dobra, jezeli wyniki badan
wg 5.1 uzyskaly wynik dodatni.

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ form do ciast lub tor-
townic nalezy uzna¢ za zgodna z wymaganiami normy,
jezeli liczba sztuk niedobrych w prébce pobranej do
badan jest mniejsza niz liczba dyskwalifikujaca m, wg
tabl. 11.

Tablica 11
Badania wg 5.1, Badania wg 5.1
Licznos¢ Ip. 1, 2, 3,4,5,618 Ip. 7
partii . - . >
N liczno$¢ | dopuszczalna | liczno$é | dopuszczalna
probki liczba sztuk | prébki liczba sztuk
n niedobrych n niedobrych
Coom mi
do 25 5 0 3 0
26+ 50 8 0 5 0
51+ 90 13 I 5 0
91+ 150 20 1 8 1
151+ 280 32 2 13 1
281+ 500 50 3 .13 1
1 501<1200 80 5 20 2

5.5. Postepowanie z partia uznang za niezgodng z wy-
maganiami normy. Parti¢ produktu uznang za niezgod-
na z wymaganiami normy producent moze przesor-

\
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towal i przedstawi¢ do powtdrnego badania. Badanie
powtdrne jest badaniem ostatecznym.

5.6. Zaswiadczenie o jakoSci. Do kazdej partii form
,do ciast lub tortownic nalezy dotaczy¢ za§wiadczenie
jakosci, zawierajace stwierdzenie zgodnosci z wymaga—
niami normy oraz co najmniej:

a) nazwe¢ wytworcy,
b) oznaczenie wg 2.5,
c) numer partii,

d) rok produkcji,

e) numer atestu PZH.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ SPOLEM CZSS Zaktad Badaw-
czy Przemystu Piekarniczego, Warszawa.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-71/2604-02
a) ‘wprowadzono “zespoly form ZF,
b) zmieniono podzial i oznaczenie form,
c) wprowadzono tortownice rozpinane,.
d) wprowadzono formy o innych wymiarach,
¢) wprowadzono odmienny sﬁos()b pakowania form z pokryciami
ochronnymi i bez pokry¢ ochronnych,
f}) wprowadzono zmiany w wykonaniu oraz w badaniach form
g) ujednolicono formy prostokatne do ciast z formami do kek-
sOw. i . ‘ '
3. Normy i dokumenty zwiazane
PN-79/H-82160 Aluminium do przerdbki plastycznej gatunki
PN-74/H-82204 Cyna
PN-81/H-92121 Blacha stalowa cxenka do tloczenia
PN-73/H-92122 Blacha stalowa ocynowana (biata)
PN-83/H-92128 Blacha cienka ze stali odpornej na korozje i zaro-
odpornej
PN-81/H-92129 Blacha cienka ze stali weglowej konstrukcyjnej wyz-
szej jakosci
PN-81/H-92131 Blacha cienka ze stali weglowej konstrukcyjnej zwy-
klej jakoSci ;

PN-86/H-92149 Blachy stalowe cienkie konstrukecyjne trudno rdze-

wiejace

PN-79/H-92202 Blachy stalowe cienkie walcowane na goraco. Wy-
miary

PN-75/H-92741 Aluminium i stopy alummlum Blachy walcowane
na zimno '

PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcowki,
i ksztattowniki walcowane na. goraco

PN-72/M-80005 Drut okragly ciggniony na zimno o sredmcy 0,01 +
16,0 mm. Wymiary

PN-67/M-80026 Druty okragte ze stah mskowc:glowej ogblnego prze-
znaczenia

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jedno-
stek produktu do prébki

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

BN-67/7326-02 Papiery pakowe pergaminowe

prety .

4. Symbol wg SWW — 0671-162.

5. Autorzy projektu mormy — dr inz. W. Lisiecki, dr inz. J. Brud-
ka, mgr inz. W, Grekowicz, mgr inZ. A, Radzanowski — SPOLEM
CZSS Zaklad Badawczy Przemystu Piekarskiego, Warszawa.
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