ПРОТОКОЛ ПРОМЫШЛЕННЫХ  ИСПЫТАНИЙ

 Наименование предприятия:______________________________________________________________

Дата проведения испытаний:__’’_______’’______________________________2004г.

Комиссия в составе:

1.___________________________________________________________________________

2.____________________________________________________________________________3.____________________________________________________________________________4.____________________________________________________________________________  

РЕКОМЕНДАЦИИ К ПРОВЕДЕНИЮ ИСПЫТАНИЙ:

1.Подготовка_________________________________________________________________

2.Наполнение_________________________________________________________________

3.Термическая обработка______________________________________________________

__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Произведено испытание:

	№п\п
	Фирма изготовитель
	Вид,тип

оболочки
	Диаметр

(мм)
	Кол-во

(п.м.)
	Вид колбасного изделия

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


Оборудование:

	Тип оборудования
	Название,характеристики оборудования

	Шприц-дозатор
	

	Клипсатор
	

	Термопечь
	


Результаты шприцевания и клипсования:

	№п\п
	Диаметр  по маркировке

(мм)
	Ширина

слож.вдвое в сухом виде(мм)
	Ширина

слож.вдвое

в мокром виде(мм)
	Диаметр наполнения

(мм)
	%

перепол

нения
	Длина

батона

(мм)
	Вес

батона

(г)

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


Замечания при шприцевании,клипсовании:_________________________________________

__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________Кол-во батонов на шприцевание_ _________________________________________________

Кол-во батонов прошедших шприцевание__________________________________________

Результаты термообработки:

	№п\п
	Режим термообработки
	Кол-во  батонов

на термообр

(шт).
	Кол-во батонов

прошедшее

термообр.

(шт)
	%

брака
	Диаметр батона

п\о

термообр.

(мм)
	Вес батона

п\о

термообр.

(г)
	Длина 

батона

п\о

термообр

(мм).

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


Примечание:

Результат снятия оболочки с готового изделия-

Выводы:

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Представители:

1.____________________________________________________________________________

2.____________________________________________________________________________

3.____________________________________________________________________________4.____________________________________________________________________________

