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NORMA BRANZOWA
BN-73
4935-05
MASZYNY . .
1 URZADZENIA Formy piekarskie
PIEKARSKIE Zamiast

1. WSTEP

1.1. Przedmiot nom-y. Przedmiotem normy sg for-
my piekarskie do wypieku Chleba.

1.2. Normy zwigzane

PN-71/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z
tarcicy. Wspélne wymagania
FN-70/H-82160 Aluminium do
nej. Gatunki
PN-60/H-82204 Cyna
PN-66/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej
jakosci ogblnego przeznaczenia. Gatunki
PN-69/H-92121 Blacha stalowa cienka do t#oczenia

przeroébki plastycz-

PK-67/H-92128 Stal odporna na korozje 1 zarood-
porna. Blachy cienkie

BN-69/H-92129 Blacha cienka ze stali weglowej
konstrukcyjnej wyzszej jakosci

PN-69/H-92131 Blacha cienka ze stali weglowej

konstrukcyjnej zwykdej jakosci

PN-64/H-92149 Stal o zwiekszonej odpornosci na
Scieranie i korozje atmosferyczng. Blacha go-
raco walcowana

PN-70/H-92741 Aluminium i stopy aluminium. Bla-
chy walcowane na zimno

PN-68/H-92920 Spoiwa cynowo-otowiowe dla prze-
mysd4u spozywczego. Prety, druty, folia

PN-63/H-93000 Stal konstrukcyjna weglowa i nis-
kostopowa zwykdtej jakosci. Walcéwka, prety i

ksztattowniki. Wymagania i badania techniczne
PK-72/M-80005 Drut okragty ciagniony na zimno o
Srednicy 0,04 - 16 mm. Wymiary
PH-67/M-80026 Druty okragte ze stali
powej ogélnego przeznaczenia
PN-70/M-82952 Nity ze 4bem kulistym
PN-71/0-79033 Opakowania transportowe prostopad-
toscienne. Szereg wymiarowy
BN-66/5411-02 Wyroby azbestowe. Szczeliwa azbes-
towe kwasoodporne suche
BN-67/7326-02 Papiery pakowe pergaminowe

niskosto-

~Symbol wg SW: 0671-162.

do wypieku chleba

BN 67/4935 03
i BN 64/4935 04
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2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2 1. Rodzaje. W zaleznosci od ksztattu i prze-
znaczenia rozréznia sie 5 rodzajéw form:

- forma owalna do wypieku chleba formowego - PO,

- forma prostokatna do wypieku chleba formowego
- PP,

- zespot form do wypieku chleba pumpernikiel -
ZFR,

- zesp6t form daczonych prostokatnych do wypie-
ku chleba formowego - ZPP,

- zespot form taczonych owalnychdo wypieku chle-
ba formowego - ZFO.

2.2. Odmiany. W zaleznosci od wykonania obrzezy
rozréznia sie 2 odmiany form:

z obrzezem zagietym -z,

z obrzezem wzmocnionym - w.

2.3 Gatunki.W zaleznosci od doktadnosci wyko-
nania i wykonczenia rozroznia sie 2 gatunki form:

pierwszy - nie wyrézniony w oznaczeniu,

drugi - 1.

2.4. Wielkotci - wg tabl. 1+3

2.3. Przyktad oznaczenia

a) formy owalnej (PO) z obrzezem zagietym (2),
wielkosci (Q):

FORMA PIEKARSKA FO-z-1 BN-73/4935-05

b) zespotu form owalnych (ZPO) z obrzezem wzmoc-
nionym (W), wielkosci (@):

ZESPOL. FORM PIEKARSKICH ZFO-W-2 BN-73/4935-05

3. WYMAGANIA

3 1. G¥oéwne wymiary form. w mm

rodzaju PO -wg rys. 1 i tabl. 1,
rodzaju FP - wg rys. 2 i tabl. 1,
rodzaju ZFR -wg rys. 3 i tabl. 2,
rodzaju ZPP - wg rys. 4 i tabl. 3,
rodzaju ZPO - wg rys. 51 tabl. 3.

Zgtoszona przez Zaktad Badan : Studidw Przemystu Wyrobéw Metalowych ,Medom”
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Wyrobéw Metalowych dnia 20 wrze$nia 1973 r
lako norma obowigzujagca w zakresie produkcii od dnia 1 kwietnia 1974 r

(Dz Norm

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1974

Wplyw do WN 15 1073 Oddano do .ktodo 10 1273 Druk ukorlc.ono w marcu 74

: Miar nr 43/1973 poz 125)

C*na zt A 80

ObJ. 0,95 0 w Noktod 2000+50 «g«. Zom 4776/73
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Rys. 3. Zesp6t form do wypieku chleta pumpernlkiel ZFR

Tablic* 2
Wielkos¢ H h Kk L ( m n S t u ut
1 126 40 310 375 412 423 151 155 325 423 432

2 116 35 300 365 400 411 141 145 315 411 422
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Przekr6jA Ajak norys 4

r=5mm
Rys. 4. Zespot fora dgczonych do wypieku Chleba formo- Rys. 5. Zespot form dgczonych do wypieku Chleba formowe-
wego ZFP go ZFO
Tablica 3
g
Rodzaj Wielkos¢ k 1 n t
blacha aluminiowa blacha stalowa

2 1

ZEP 1 500 35 50 110
2 530 50 50 110 2 1
- 1

ZFO 1 4-76 50 130 2

2 486 60 - 130 2 1
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3.2. Materiat form rodzajoéw FO, FP, ZFO i ZFP-
wg norm zgodnie z tabl.4, a form rodzaju ZFR - wg
norm zgodnie z tabl. 5.

Tablica 4

Nazwa czesci 1 nuirer czesSci na rysunku

Korpus foremki 1 Drut obrzeza 2 Obejma 2

Numer normy

PN-63/H-93000
PN-66/H-84019

PN-69/H-92121
PN-69/H-92131
PN-67/H-92128
PN-69/H-92129
PN-64/H-92149
PN-70/H-82160
PN-70/H-92741

PN-72/M-80005
PN-67/M-80026

Tablica 5

Nazwa czesci i numer czesci na rysunku

kura wypiekowa 1 Skrzynia 2 Pokrywa 3

Numer normy

PN-69/H-92131
PN-70/H-82160

PN-69/H-92131
PN-70/H-82160

PN-69/H-92131
PN-67/H-92128
PU-70/H-82160
PN-69/H-92129

3.3. Wykonanie

3 3 1. Formy rodzaju FO, FP - wycinane, giete

i spawane lub tdoczone. Obrzeze form powinno by¢
ywiniete 1 wzmocnhione za pomoca drutu. Dopuszcza
sie wywiniecie bez wzmocnienia. Obrzeza powinny
byé¢ réwne na catym obwodzie, gtadkie bez pofatdo-
warn Dopuszcza sie stosowanie spoiw cynowo-od4o-
wianych wg EN-68/H-92920 dla zamkniecia szczeliny
w miejscu styku wywinietego obrzeza.

Dno formy powinno by¢ réwne i plaskie, bez wgte-
bien i wypukdosci. Forma postawiona na gtadkiej
ptaszczyznie powinna do niej przylegac.

Spoina w miejscach #gczenia powinna by¢ dokdad-
nie obrobiona i nie powinna wykazywa¢ przetopie-
nia oraz pozostatosci topnikéw Formy powinny by¢

szczelne.
Powierzchnie wewnetrzne formy nie powinny miecé
peknie¢ lub wzeréw, pecherzy, rozwarstwienn, sia-

déw zgorzeliny lub rdzy.
Ostre krawedzie powinny by¢ zatepione.

0 3 2. Formy rodza.m ZFR. Rura wypiekowa po zwi-
nieciu daczona przez spawanie, z jednej strony
zamknieta denkiem z otworami. Skrzynka zdozona z
dwu tdoczonych skrzynek wkozonych jedna w druga,
przedzielonych warstwg azbestu wg BN-66/5411-02.

Pokrywa z#ozona z dwéch blach przedzielonych
warstwa azbestu wg BN-66/5411-02, podaczonych
nitami wg PN-70/M-82952. Powierzchnie wewnetrzne
rury wypiekowej i skrzynki nie powinny mie¢ wzero*/,
pecherzy, rozwarstwien, siadow zgorzeliny 4ub rdzy.

Ostre krawedzie rury wypiekowej i pokrywy powinny
by¢ zatepione. Zawiniete obrzeze skrzynki powinno
by¢ réwne na catym obwodzie, gtadkie bez pofatdo-
wan .

3.3.3. Zespot form rodzaju ZFO. ZFP. Zespét form
stanowig formy pojedyncze wg 3*3.1 podgczone obej-
ma .przy pomocy spawania rys.4 i1 5 Obejma powinna
doktadnie przylega¢ do poszczegélnych formw miejs-
cach ich daczenia oraz powinna by¢ réwna, gtadka
bez pofatdowarn. Spoina powinna by¢ dok#adnie obro-
biona i nie powinna wykazywa¢ przetopienia oraz
pozostatosci topnikow.

3.4-. Powkoki ochronne. Wyroby powinny by¢ po-
kryte powdoka ochronng z aluminium silaku lub po-
wtoka policzterofluoroetylenu (PTFE). Powdoka po-
winna by¢ réwnomierna, gtadka i powinna wykazywac
dobrag przyczepnos$¢ do podtoza. Powkoka nie powin-
na mie¢ pecherzy, peknie¢ i odpryskéw. Dopuszcza
sie wykonywanie wyrobéw bez pokryé ochronnych.

3.5. Dopuszozalne wady - wg tabl. 6 .

Tablica 6

Gatunek
Lp. Rodzaj wad

1 7grubienie po-
whoki lakieru
silikonowego

dopuszczalne

dopuszczal-
niedopuszczalna na s#abo
czytelna

Nieczytelna
cecha

R6znica w za-
3 barwieniu po-
whoki (ptfe)

dopuszczalne

Réznica w chro-
powatosci po-

4 krycia aluminio-
wego na blasze
stalowej

niedopuszczalna dopuszczalna

Zmatowienie
powierzchni
blachy nie-
rdzewnej

niedopuszczalne dopuszczalne

Przesuniecia
6 osiowe w for-
mach zespolo-
nych do 3 mm

niedopuszczalne dopuszczalne

3.6. Cechowanie. Na kazdej formie lub zespole
form na zewnetrznej powierzchni nalezy umiesci¢ co
najmniej

a) znak wytwércy,

b) znak BN.

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Pakowanie form rodza.m FO. FP, Kazda far-
ma powinna by¢ zawinieta w papier pergaminowy wg
BN-67/7326-02 lub papier przethuszczony Zamknie-
te formy nalezy wktada¢ jedna w druga, a nastep-
nie pakowa¢ w kartony lub pakiety po 10 lub 12
sztuk. Kazdy pakiet powinien by¢ obwigzany sznur-
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kiem a karton zaklejony. Przy pakowaniu w skrzyn-
ki lub klatki formy nalezy uk¥ada¢ warstwami,
przektadajgo je wedng drzewng, aby nie stykaly sie
ze sobag. Formy nalezy pakowa¢ szczelnie, aby za-
pobiec przesunieoiom przy wstrzgsach.

Wewngtrz opakowania powinno sie znajdowaé ze-
stawienie kontrolne.

4.1.2. Pakowanie zespodu form rodzaju ZFR. Kaz-
da forma powinna by¢ pakowana jako komplet ztozo-
ny z 3 rur wypiekowych, skrzyni i pokrywy. Formy
ze stali weglowej nalezy przed pakowaniem zabez-
pieczy¢ wazeling techniczng. Kompletne formy udo-
zone po 4 szt. powinny byé pakowane w klatki drew-
niane.

4.1.3. Pakowanie zespotu form rodzaju ZFQ, ZFP.
Formy zespolone do wypieku Chleba powinny by¢ u-
ktadane jedna w drugiej po 10 sztuk, a nastepnie
pakowane w klatki drewniane [lub skrzynie drew-
niane wg PN-71/D-79601 o wymiarach wg PN-71/
0-79033* W przypadkach technicznie uzasadnionych
dopuszcza sie stosowanie innych wymiardw skrzyn.
Dopuszcza sie pakowanie w pakiety pod warunkiem,
ze poszczegllne zespoty form beda przektadane wek-
na drzewna lub przektadkami z tektury falistej.

W kazdym opakowaniu zbiorozym form nalezy umies-
ci¢ kartke zawierajaca co najmniej!

a) nazwe 1 adres producenta,

b) nazwe wyrobu, rodzaj, odmiane, wielko$¢, ga-
tunek,

c) liczbe sztuk wyrobu i mase brutto,

d) adres odbioroy.

4_.2. Przechowywanie. Formy nalezy przechowywac
w suchych 1 czystych pomieszczeniach zabezpiecza-
jJjacych przed wptywami atmosferycznymi i z dala od
substancji mogacych dziata¢ korodujaco.

4_.3. Transport. Formy nalezy przewozi¢ dowolnym
krytym Srodkiem transportu. Skrzynie lub pudta
kartonowe nalezy ustawia¢ $oisle obok siebie na oa-
+eo powierzchni sradka przewozowego, a ewentualnie
luki zabezpieczy¢ materiatem wysSciétkowym lub w
inny sposéb tak, aby d#adunek stworzyt zwartg ca-
+08¢, zabezpieczong przed przesuwaniem sie i wza-
jemnym uszkodzeniem.

9. BADANIA

9.1. Rodza.ie badan. Kazda partie form nalezy pod-
da¢ nastepujacym badaniom:

a) sprawdzenie wymiaréw @G« )»
b) sprawdzenie materiatu G*),
c) sprawdzenie wykonania G*3),

d) sprawdzenie powdok ochronnych (3.4), 3.5).

9.2. Przegotowanie partii do badan. Przed przy-
gotowaniem do badan formy nalezy podzieli¢ wedtug
rodzajow, odmian, gatunku i wielkosci.

9.3. Pobieranie prébek. W zaleznosci od wiel-
kosci partii nalezy pobraé¢ proébki metoda losowag
do badan wg 5.1 o licznos$oi wg tabl. 7.

KON

Tablica 7
- s Licznos¢ prcéb- Dopuszczalna liczba sztuk
Licznosé ; N P
e kl do badan wg niedobrych, przy ktérej
partii 5+3 jeszcze partie nalezy
TN - N .~ uzna¢ za zgodna z wy-
8. b). © ¢ maganiami normy w 5,1
aztuk a, b), d ©
do 160 40 8 5 1
1614~ 400 70 10 12 2
401+1000 105 15 25 3
1001+2500 180 20 50 4

9.4. Opis badan

9.4.1.
przy pomocy przymiaru liniowego kreskowego,

blonéw lub suwmiarki.
9.4. 2. Sprawdzenie materiaku nalezy przeprowa-

dzi¢ na zgodnos$¢ z atestem hutniczym.

9.4.3. Sprawdzenie wykonania. Formy nalezy
sprawdzi¢ przez ogledziny zewnetrzne nieuzbrojo-
nym okiem oraz przeprowadzi¢ poréwnania z wzorca-
mi 1 szablonami. W formach nalezy sprawdzaé¢ przy-
leganie dna do ptyty stalowej, szczelnos¢ form po
napednieniu wodg oraz odpornos¢ materiatu nazmia-
ny temperatury po nagrzaniu formy o temperatury
otoczenia do temperatury +300°C, Po ostudzeniu
forma nie powinna wykazywa¢ zwiohrowan lub m-
nyoh odksztakcen trwatych. Dla zespotu form ro-
dzaju ZFR nalezy sprawdza¢ przyleganie pokrywy do
obrzezy skrzyni oraz rozmieszczenie rur wypieko-

wych w skrzyni.
5.4.4_. Sprawdzenie powtok ochronnych nalepy prze-

prowadzi¢ przez ogledziny nieuzbrojonym okiem.

Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzié
sza-

9.5. Ocena wynikéw badan

55 1 Ocena sztuki. Badanag forme piekarska na-
lezy uzna¢ za dobra, jezeli odpowiada wszystkim
wymaganiom normy.

5 5 2. Ocena partii. Partie form piekarskich do
wypieku pieczywa nalezy wuzna¢ za zgodng z wyma-
ganiami normy, jezeli liczba sztuk niedobrych w
badanej préboe nie przekracza liczby podanej w
tabl. 7*

5 6. Postepowanie z partia uznana za niezgodna
z wymaganiami normy, Partie form piekarskich
uznang za niezgodng z wymaganiami normy producent
moze przesortowaé¢ i przedstawi¢ do powtérnego ba-

dania. Badanie powtdrne jest badaniem ostatecz-
nym.
5.7. Zaswiadczenie jakosci, Do kazdej partii

form piekarskich nalezy dotaczy¢ zaswiadczenie ja-
kosci zawierajace stwierdzenie zgodnosci z  wy-
maganiami normy oraz 00 najmniej:

a) nazwe wytworcy,

b) nazwe wyrobu,

c) rodzaj,

d) numer partii,

€) numer normy,

) rok produkcji.
EC



INFORMACJE DODATKOWE do BN-73A935-05

Istotne zmiany w stosunku do BN-67A935-03 1 BR-6V materiatowych oraz przewidziano formy z blachy stalowej
4935-0A z powkokami antykorozyjnymi,

c iekszono magania dotyczace konawstwa
s) wprowadzono zmiany konstrukcyjna dla form +aczo- ) zwigksz sl yezace Wy wstwa,

nych, d) wprowadzono dotychczas nie znormalizowane formy
b) zmieniono materiat i uwzgledniono kilka wariantéw do wypieku chleba pumpernikiel.



