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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wyma-
gania i badania dotyczace piecOw piekarskich ta§mo-
wych przelotowych cyklotermicznych opalanych pali-
wem cieklym lub gazem.

1.2. Okreslenia — wg BN-76/2600-04.

2. WYMAGANIA

2.1. Wyglad zewnetrzny. Zewngtrzne powierzchnie
pieca taSmowego przelotowego cyklotermicznego po-
winny by¢ gladkie 1 tatwe do czyszczenia.

Dopuszczalna falisto§¢ obudowy blaszanej — nie
wigcej niz jedno zafalowanie wielkosci do 3 mm na 1 m.

2.2, Wymiary. Odchytki wymiar6w nietolerowanych
nie powinny przekroczy¢ klasy IT-14 (dla obrobki ma-
szynowej) 1 IT-16 (dla obrdobki recznej) wg PN-78/
M-02139.

Odchytki ksztattu i potozenia powierzchni obrobio-
nych nietolerowanych nie powinny przekroczyé warto-
sci podanych dla szeregu 12 wg PN-80/M-02138.

Gwinty powinny by¢ wykonane w klasie co najmnie;j
sredniodoktadnej wg PN-83/M-02113.

2.3. Materialy — wg norm przedmiotowych.

Material na siatk¢ trzonu pieca stykajacy si¢ z pro-
dukowanym artykulem spozywczym powinien byé do-
puszczony do stosowania przez Panstwowy Zaktad Hi-
gieny.

2.4. Powloki ochronne. Powloki lakierowe powinny
by¢ typu ochronno-dekoracyjnego przewidziane do
uzytkowania w warunkach eksploatacji TSn/MO/F1/
BO/L wg PN-71/H-04653, PN-71/H-04651.

Powierzchnie do lakierowania nalezy przygotowad
sgodnie z PN-70/H-97051, a ocen¢ przygotowania po-
wierzchni przeprowadzi¢é wg PN-70/H-97052.

Powtoki lakierowe na powierzchniach zewnetrznych
powinny odpowiada¢ pokryciu typu II w 4 klasie sta-
rannosci wg PN-79/H-97070, przyczepnosci 1 wg
PN-80/C-81531.

Powloki metalowe i konwersyjne powinny by¢ odpor-
ne na dzialanie Srodowiska korozyjnego o stopniu agre-
sywnosci L wg PN-71/H-04651.

Elektrolityczne powloki cynkowe powinny odpowia-
daé¢ wymaganiom wg PN-82/H-97005, PN-83/H-97006,
PN-83/H-97013.

2.5. Wymagania elektryczne

2.5.1. Silniki elektryczne powinny mie¢ kart¢ gwaran-
cyjng stwierdzajacg ich jako$¢ i1 parametry pracy.

2.5.2. Wyposazenie elektryczne powinno spelniaé¢ wy-
magania BN-81/3091-02, PN-73/E-06209.

2.5.3. Instalacja ochromna. Piec, jego czg¢Sci, podze-
spoty, urzadzenia sterownicze i instalacja elektryczna
powinny by¢ zgodne z Przepisami Budowy Urzadzen
Elektrycznych 1 przystosowane do dodatkowej ochrony
przeciwpozarowej przez zerowanie lub uziemienie
ochronne.

2.5.4. Bezpieczenstwo dotyku — wg PN-73/E-06209.

2.5.5. Najmniejszy odstep izolacji — wg PN-73/
E-06209.

2.5.6. Oswietlenie. Piec powinien by¢ wyposazony
w instalacje o$wietleniowa o napigciu nie przekracza-
jacym 24 V.,

2.6. Wykonanie

2.6.1. Polaczenia gwintowe. Polgczenia gwintowe po-
winny by¢ zabezpieczone przed odkreceniem. Lby $rub,
wkr¢tow oraz nakrgtek powinny przylega¢ na calym
obwodzie do powierzchni czgéci lub zespotu laczonego.

2.6.2. Polaczenia spawane. Elektrody, pre¢ty lub drut
do spawania powinny mie¢ wlasnosci mechaniczne nie
gorsze od wihasnosci taczonych stali. _

Powierzchnie 1 krawedzie potaczen spawanych po-
winny by¢ gladkie, bez podtopien, oczyszczone z rdzy
1 zgorzeliny. Spoiny kanaléw grzewczych, komér wypie-
kowych 1 potaczen kotlnierzowych powinny byé szczel-
ne.

2.6.3. Potaczenia rurowe. Ziacza gwintowe przewo-
dow rurowych poddane nadci$nieniu 0,3 MPa przez
10 min powinny by¢ szczelne.

2.6.4. Trzon wypiekowy. Poszczegblne zwitki taSmy
powinny przeginaé¢ si¢ na taczach bez oporu. Tasma
powinna by¢ wlasciwie napr¢zona oraz powinna prze-
suwac si¢ przez komor¢ wypiekowa ruchem prostolinio-
wym. Dopuszcza si¢ boczne bicie tasmy mierzone na
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wale napedowym i biernym nie przekraczajace £20 mm,
mierzac od krawedzi watu.

2.6.5. Warstwa izolacyjna. Warstwa izolacyjna po-
winna zabezpiecza¢ przed nadmiernym nagrzewaniem
sie §cian bocznych pieca. Srednia temperatura obudéw
zewnetrznych bocznych pieca w stanie cieplnie usta-
lonym, przy temperaturze znamionowej pieca, mierzona
w pierwszym punkcie pomiaru temperatury nie powin-
na przekroczy¢ 45°C. Najwyzsza dopuszczalna tempe-
ratura nagrzania obudowy zewngtrznej nie powinna
przekracza¢ 10% wartoéci dopuszczalnej temperatury
$redniej, przy czym dotyczy to otoczenia otworu zala-
" dowczego i wyladowczego oraz odlegltosci do 400 mm
od szyjki palnika.

2.6.6. Klapy bezpieczeiistwa. Piece opalane gazem po-
winny by¢ wyposazone w klape bezpieczenstwa umoz-
liwiajaca roztadowanie chwilowego wzrostu ciSnienia.
Klapa powinna swobodnie si¢ podnosi¢ i opada¢ pod
- wlasnym cigzarem.

2.7. Uktady przewietrzania. Piec opalany gazem po-
winien byé wyposazony w uklad przewietrzania kana-
t6éw. Dzialanie mechanizmu przewietrzania powinno za-
pewni¢ odprowadzenie pozostatoSci gazOw palnych
z kanaléw grzewczych.

Ustawienie zasuw w potozenie przewietrzania powin-
no byé sygnalizowane w pulpicie sterowniczym.

2.8. Klapy sterujace. Zamykanie i otwieranie klap ste-
rujacych w czasie postoju i pracy pieca powinno odby-
waé si¢ plynnie bez zaci¢é i zahamowan, tak aby mozna
je ustawi¢ w kazdym potozeniu.

2.9. Uklad zaparowania powinien zapewni¢ rOwno-
mierne zaparowanie na calej szerokosci pieca (w stre-
fie zaparowania).

2.10. Wycigg pary wodnej. Wyciag powinien umozli-
wi¢ usuwanie pary wodnej z komory wypiekowej.

2.11. Czas nagrzewania pieca. Temperatura wysu-
szonego pieca mierzona w komorze wypiekowe],
w pierwszym punkcie pomiaru temperatury liczac od
przodu pieca, powinna wzrosngé¢ od temperatury oto-
czenia do 250°C w czasie nie dtuzszym niz 3 h od
chwili wlaczehia palnika.

2.12. Rozmieszczenie termometréw. Czujniki termo-
metréw powinny byé¢ tak rozmieszczone, aby ich kon-
cowki nie dotykaty metalowych czgséci pieca. Czujniki
termometréow znajdujacych si¢ w komorze wypiekowe]
powinny byé umieszczone w jej gérnej czgsci, przy czym
odlegto$¢ czujnika od sufitu.komory powinna wynosic
co najmniej 20 mm.

2.13. Wskazania termometréw. Maksymalna rdznica
temperatury migdzy prawa a lewa strong tunelu pieca
nie powinna przekracza¢ 5°C. Maksymalny spadek tem-
peratury w tunelu wypiekowym na dtugosci pieca nie
powinien przekraczaé 6°C na 1 m.

2.14. Upiek. Regulacja strumienia cieplnego w pie-
cu powinna zapewnia¢, aby mierzony rozrzut upieku
w stosunku do rozrzutu masy k¢sow ciasta byl zgod-
ny z PN-84/A-74101 tabl. 3, PN-84/A-74103 tabl. 3
i PN-83/A-74105 tabl. 2.

2.15. Jako$é pieczywa. Pieczywo wypieczone w piecu
cyklotermicznym przelotowym przy zachowaniu prawi-

diowej technologii produkcji i uzyciu wiasciwych su-

 TOWCOW powinno spelnia¢ wymagania wg PN-84/
A-74101, PN-84/A-74103, PN-83/A-74105. Liczba wy-

brakowanego pieczywa z powodu wadliwego dziatania
pieca (zle zaparowanie i niewladciwe skolorowanie
skorki itp.) nie powinna przekroczy¢ 1%.

2.16. Montaz. Elementy pieca powinny by¢ trwale
znakowane. Poszczegblne podzespoly powinny by¢
wzajemnie dopasowane. Powierzchnie surowe 1 obro-
bione powinny by¢ zabezpieczone przed korozja $rod-
kami antykorozyjnymi. Po zmontowaniu pieca nalezy
wykonaé odbior wstgpny przez kontrole jakosci, a na-
stepnie zalozy¢ izolacj¢ cieplng 1 ostony zewngtrzne
jako odbidr ostateczny jako$ci wykonania pieca.

2.17. Dopuszczalny poziom hatasu podczas pracy pie-
ca nie powinien przekroczy¢é 85 dB(A) wg PN-70/
B-02151.

2.18. Dzialanie pieca bez obcigzenia. Po uruchomie-
niu pieca i uzyskaniu temperatury znamionowej nagrza-
nia nalezy uruchomié¢ ta$me trzonu wypickowego,
uktad zaparowania i odprowadzenia spalin. Praca ta-
$my wypiekowej pozostalych mechanizméw powinna
byé spokojna, bez zgrzytdw i zahamowan.

Temperatura zewngtrzna pieca oraz w punktach kon-
trolnych powinna byé zgodna z 2.13.

Przepltyw spalin w kanatach ogrzewczych powinien
by¢ taki, aby umozliwial uzyskanie temperatury znamio-
nowej w okres§lonym czasie.

2.19. Dzialanie pieca pod obciazeniem polega na prze-
kazaniu do eksploatacji pieca po trzech dniach bez
usterkowej pracy co najmniej przez 8 h w ciggu jedne-
go dnia. Praca ta$my trzonu wypiekowego po zatadun-
ku keséw ciasta oraz pozostalych mechanizméw po-
winna byé spokojna bez zgrzytow i zahamowan. Po-
bér pradu nie powinien przekracza¢ warto$ci znamio-
nowych silnika.

Temperatura wewnatrz komory wypiekowej i na $cia- -
nach zewngtrznych nie powinna przekroczyé wartosci
okreslonych w 2.11, 2.13. Ilo§¢ pieczywa uzyskana
w okre$lonym czasie powinna by¢ zgodna z dokumen-
tacja techniczna. Przeplyw spalin w kanalach ogrzew-
czych powinien byé taki, aby umozliwil uzyskanie wia-
§ciwego ciepta potrzebnego do wypieku.

2.20. Cechowanie. Kazdy piec powinien mieC trwale
przymocowane w miejscu widocznym tabliczki znamio-
nowe wg BN-85/2406-01 zawierajace co najmniej:

— nazwe i znak wytworni,

— nazwe urzadzenia,

— typ urzadzenia,

— nr fabryczny urzadzenia,

— rok produkgciji,

— mase¢ urzadzenia, kg.

— znak kontroli jakosci,

— powierzchnie wypiekowe, m’,

— predkosé tasmy, m/s,

— temperatur¢ znamionows, °C,

— moc zainstalowana, kW,

— napiecie znamionowe, V.
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3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Do pakowania nalezy piec zdemon-
towa¢, a zespoly zabezpieczy¢ przed uszkodzeniem.
Wszystkie powierzchnie metalowe nie pokryte powloka-
mi  ochronnymi nalezy zabezpieczy¢ wg PN-80/
H-97080/00. Sruby, wkrety, podkiadki, przewody
i osprzgt elektryczny nalezy pakowaé do skrzyn wg
PN-81/D-79606.

3.2. Przechowywanie. Piec powinien by¢ przechowy-
wany w pomieszczeniu suchym i zabezpieczony przed
uszkodzeniem mechanicznym oraz dzialaniem warun-
kow atmosferycznych.

3.3, Transport. Piece mozna przewozi¢ dowolnymi
srodkami transportu.

Przy zastosowaniu transportu samochodowego lub
kolejowego nalezy przestrzegac¢ zasad instrukcji COO
nr 8/70.

4. BADANIA

4.1. Program badan — wg tablicy.

Badania pelne nalezy przeprowadzi¢ przy wykonywa-
niu piecOW po raz pierwszy przez dang wytwornig, po
kazdej zmtanie materiatu, technologii i konstrukeji mo-
gace] mie¢ wplyw na jakos¢ wyrobu, okresowo co 3 la-
ta, przy wznowieniu produkcji piecOw, jezeli przerwa
w produkcji trwa dluzej niz 2 lata.

Badania niepelne nalezy przeprowadzi¢é w biezacej
kontroli jakosci produkcji, przy odbiorze po naprawach
i remontach.

Badania odbiorcze nalezy przeprowadzi¢ po komplet-
nym zakonczeniu montazu pieca na miejscu jego eks-
ploatacji 1 w toku przekazania pieca uzytkownikowi.

4.2. Kontrola jakosci. Do badan pelnych nalezy po-
bra¢ jeden piec, a do badan niepetnych i odbiorczych
100% piecow z rocznej produkcji.

Lp. Rodzaj badan Bgtania Wymagania Opis badan wg
petne niepetne we
I 2 3 4 5 6
1 Ogledziny zewngtrzne + + 2.1; 2.20 4.4.1
2 Sprawdzenie wymiarow + + 2.2 442
Sprawdzenie materiatéw + + 2.3 443
4 Sprawdzenie powlok ochronnych + + 24 444
5 Sprawdzenie silnika elektrycznego + + 2.5.1 4.4.5.1
6 Sprawdzenie wyposazenia elektrycznego + + 2.5.2 4452
7 Sprawdzenie instalacji ochronnej + + 2.53 4453
8 Sprawdzenie bezpieczenistwa dotyku + =+ 254 4454
9 Sprawdzenie najmniejszego odstepu izolacji + + 2.5.5 4455
10 Sprawdzenie o$wietlenia + + 2.5.6 4.4.5.6
It Sprawdzenie polaczen gwintowych + + 2.6.1 4.4.6.1
12 Sprawdzenie polaczen spawanych + + 2.6.2 4462
13 Sprawdzenic potaczen rurowych + + 2.6.3 4463
14 Sprawdzenie tasmy trzonu wypickowego + + 264 4.4.6.4
15 Sprawdzenie warstwy izolacyjnej + - 2.6.5 4.4.6.5
16 Sprawdzenie klap bezpieczenstwa + + ) 26.6 4.4.6.6
17 Sprawdzenie ukladu przewietrzania + + 2.7 44.6.7
18 Sprawdzenie, klap sterujacych + + 2.8 4468
19 Sprawdzenie ukladu zaparowania i wyciggu pary wodne; - 2?9: 2.10 4.5
20 Sprawdzenie nagrzewania pieca + + 2.11 4.6
21 Sprawdzenie wskazan termometréw i rozktadu temperatu-
ry w komorze wypiekowe] + - 2128 2,13 4.7
22 Sprawdzenie upieku i jakoéci pieczywa + - 2.14; 2.15 4.8
23 Sprawdzenie montazu + i 2.16 4.9
24 Sprawdzenie poziomu hatasu + + 2,17 4,10
25 Sprawdzenie dziatania pieca bez obcigzenia + 4 2.18 4.11
26 Sprawdzenie dziatania pieca pod obcigzeniem + + 2.19 4.12
Znak + oznacza badanie. ktore nalezy przeprowadzic.
Znak - oznacza badanie, ktdrego nie przeprowadza sic.
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4.3. Przygotowanie badan. Badania petne i odbiorcze
nalezy prowadzi¢ na piecach kompletnie zmontowa-
nych z izolacjg cieplna i wyposazonych w aparature
kontrolno-pomiarowa.

Badania niepetne polegaja na badaniu czg¢dci i pod-
zespoldw pieca przygotowanych do wysytki na miejsce
montazu.

Piec do badan powinien by¢ postawiony na przygo-
towanym fundamencie, podlgczony do sieci zasilania,
elektrycznej, parowo-wodnej 1 instalacji ochronnej.

4.4. Opis badan

4.4.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzi¢ nie
uzbrojonym okiem. W czasie ogledzin nalezy sprawdzi¢
prawidlowos$¢ zamocowania znakéw ochronnych.

4.4.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzié
przyrzadami pomiarowymi zapewniajagcymi wymagang
doktadnosé.

4.4.3. Sprawdzenie materialéw polega na sprawdze-
niu za§wiadczen materialowych oraz atestdéw materiato-
wych dopuszczajacych stosowanie materiatow do kon-
taktu z wytwarzanym produktem (pieczywem).

4.4.4. Sprawdzenie powlok ochronnych nalezy prze-
prowadzi¢ wg PN-79/H-97070. Przyczepnos¢ nalezy
sprawdzi¢ wg PN-80/C-81531, a powloki metalowe
ochronne — wg PN-82/H-97005, PN-83/H-97006
i PN-83/H-97013.

4.4.5. Sprawdzenie wymagan elektrycznych

4.4.5.1. Sprawdzenie silnika polega na poréwnaniu
karty gwarancyjne] z tabliczka znamionows.

4.4.5.2. Sprawdzenie wyposazenia elektrycznego pole-
ga na wizualne] ocenie kompletnosci urzadzenia. Pra-
widtowos$¢ jego dziatania w szczegblno$ci zespotow stu-

zgcych do uruchomienia, zabezpieczenia, regulacji wiel-,

kosci ptomienia oraz sygnalizacji stanu pracy pieca
I pozostate wymagania — wg BN-81/3091-02.

4.4.5.3. Sprawdzenie instalacji ochronnej — wg
BN-81/3091-02 p. 3.1.8 oraz PN-73/M-55604.

4.4.5.4. Sprawdzenie bezpieczeiistwa dotyku — wg
PN-73/E-06209 p. 5.3.5.

4.4.5.5. Sprawdzenie najmniejszego odstepu izolacji —
wg PN-73/E-06209 p. 5.3.4.

4.4.5.6. Sprawdzenie o$wietlenia nalezy przeprowa-
dza¢ wizualnie po otwarciu okienek wziernikowych
t zalgczeniu lamp o$wietleniowych.

4.4.6. Sprawdzenie wykonania

4.4.6.1. Sprawdzenie potaczen gwintowych polega na
ocenie wizualnej.

4.4.6.2. Sprawdzenie polaczen spawanych polega na
sprawdzeniu nie uzbrojonym okiem prawidtowo poto-
zonych spoin. Szczelno$é spawania kanatow, polaczen
kolnierzowych 1 komér nalezy sprawdzi¢ za pomoca
nafty 1 kredy lub innymi metodami.

4.4.6.3. Sprawdzenie potaczen rurowych instalacji pa-
rowo-wodne) nalezy przeprowadzi¢ za pomoca wody
o nadci$nieniu 0,3 MPa w czasie 10 min.

4.4.6.4. Sprawdzenie tasmy trzonu wypiekowego nale-
zy przeprowadzi¢ przez ogledziny. Bicie boczne tasmy
nalezy zmierzy¢ od krawgdzi bgbna co 5 m przesuwu
tasmy.

4.4.6.5. Sprawdzenie izolacji cieplnej. Piec nalezy
grza¢ do osiagniecia stanu cieplnie ustalonego w tem-
peraturze znamionowej, po czym zmierzy¢ temperature
powierzchni zewngtrznych S$cian bocznych termome-
trem stykowym.

W celu wyznaczenia Sredniej warto$ci temperatury
scian pieca nalezy na bocznej $cianie wykre$lié siatke
o liniach rownolegltych do obu osi uktadu wspétrzed-
nych prostokgtnych, ze §rodkowym weztem siatki po-
krywajgcym si¢ z poczatkiem tego uktadu i jednocze$nie
bedacym S$rodkiem geometrycznym powierzchni $ciany.
Podziatka siatki powinna by¢ jednakowa w obu kierun-
kach osi uktadu wspotrzednych prostokatnych. Jako
punkty wykonania pomiaru temperatury nalezy przyjaé
tvlko te wezly siatki, ktdérych odlegltosé od krawedzi
Scian jest wigksza od polowy podziaiki.

Liczba punktéw pomiaru temperatury na jednej $cia-
nie nie powinna by¢ mniejsza niz 20. Za $rednig tem-
peratur¢ badanej Sciany nalezy przyja¢ Srednig arytme-
tyczng warto$¢ temperatur wyst¢pujacych w punktach
pomiaru temperatury.

4.4.6.6. Sprawdzenie klap bezpieczenstwa polega na
probach manualnych.

4.4.6.7. Sprawdzenie ukladu przewietrzania polega na
wlaczeniu ukiadu na pulpicie sterowniczym na 3 —+
5 min, a nastgpnie sprawdzeniu, czy zadziatat sitownik
zasuwy oraz wentylator w wyznaczonym czasie.

4.4.6.8. Sprawdzenie dziatania klap sterujacych prze-
prowadza si¢ na zimnym piecu i ponownie w czasie
probnego wypieku. Nalezy kilkakrotnie przez zamyka-
nie 1 otwieranie klap sprawdzié, czy poruszaja si¢ lekko
1 bez zacig¢. Sprawdzi¢ rOwniez, czy klapy mozna usta-
wi¢ w dowolne] pozycji.

4.5. Sprawdzenie uktadu zaparowania i wyciagu pary
wodnej przeprowadza si¢ przez ogledziny przez wzierni-
ki wngtrza komory wygladu pieczywa.

4.6. Sprawdzenie nagrzewania pieca przeprowadza
si¢ po uruchomieniu pieca przez pomiar czasu niezbed-
nego do osiggnigcia okre§lonej temperatury.

4.7. Sprawdzenie wskazan termometrow i rozkladu
temperatury w komorze wypiekowej. Pomiar pieca wyk®
nuje si¢ w stanie cieplnie ustalonym przy temperaturze
znamionowej.

Pomiar rozkladu temperatury wykonaé termometrem
klasy 2,5, mierzgc temperatur¢ wzdtuz osi komory wy-
pickowe] pieca w punktach lezacych w odleglosci wig-
kszej niz 150 mm od S$ciany komory.

4.8. Sprawdzenie upieku i jakosci pieczywa. Oceng
upieku wykonuje si¢ przez wybranie kilku dowolnych
rzedow pieczywa z pieca. Sprawdzi¢ wagg pieczywa na
wadze kontrolnej z dokladno$ciag do xl1 g, wyliczyé
srednig i porébwnaé¢ z normami przedmiotowymi.

4.9. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzié
przez wizualne skontrolowanie:

— znakowania,

— wlasciwego polfaczenia segmentow pieca 1 podze-
spotow,

— kompletnosci zalozenia oston,

— prawidlowosci zabezpieczenia powierzchni.
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4.10. Sprawdzenie poziomu hatasu nalezy wykonaé
wg PN-71/N-01300 p. 2.5.

4.11. Sprawdzenie dzialania bez obciazenia polega
na obserwacji i pomiarze przez 8 h pieca cieplnie usta-
bilizowanego. Sprawdzeniu nalezy poddaé:

— pracg taSmy trzonu wypiekowego,

— dziatanie przyciskbw na pulpicie sterowniczym
oraz wszystkich mechanizmoéw,

— temperatur¢ — termometrem klasy 2.5, -

— przeptyw spalin — manometrem.

4.12. Sprawdzenie dzialania pod obciazeniem. Spraw-
dzeniu poddawany jest piec, ktéry przeszedt pomyslnie
badania bez obcigzenia.

Badania nalezy prowadzi¢ w czasie wypieku, w za-
kresie:

— uruchomienia i zatrzymania pieca,

— pomiaru stabilizacji temperatury — termometrem
klasy 2,5,

— przeptywu spalin ogrzewczych wg 4.11,

— wydajnosci — liczenie ilo§ci uzyskanego pieczywa
w okreslonym czasie, 5

— poboru pradu — przyrzadami klasy 1,5.

4.13. Ocena wynikéw badain. Badany piec nalezy
uzna¢ za dobry, jezeli wyniki wszystkich badan wg
4.1 sg dodatnie. ‘

4.14. Postepowanie z wyrobem niezgodnym z norma.
Piece nie spelniajagce choéby jednego z wymagan nor-
my wytworca ma prawo poprawié i przedstawié¢ do ba-
dan powtdérnych. Zakres badann powtérnych powinien
obejmowac tylko te badania, ktérych wynik byt ujem-
ny oraz te badania, ktére na skutek usuniccia wad
mogg mie¢ wynik odmienny niz poprzedni.

4.15. Zaswiadczenie o jakosci wyrobu. Dla kazdego
wyprodukowanego wyrobu — pieca nalezy wystawié
zaswiadczenie stwierdzajace zgodno$é z wymaganiami
normy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca morm¢ — Instytut Maszyn Spozyw-
czych, Warszawa.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-75/2601-02
a) rozszerzono wymagania elektryczne,
b) wprowadzono wymagania i badania klap bezpieczenstwa,
ukladu przewietrzania, wskazan termometrow, badania odnoénie
montazu pracy pieca bez i pod obcigzeniem, pakowania, przecho-
wywania i transportu.
3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-84/A-74101 Pieczywo zytnie
PN-84/A-74103 Pieczywo micszane
PN-83/A-74105 Pieczywo pszenne zwykle i wyborowe
PN-70/B-02151 Akustyka budowlana. Ochrona przeciwdzwickowa
pomieszczen
PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okre$lanie przyczepnosci powlok
do podioza oraz przyczepnosci miedzywarstwowej
PN-81/D-79606 Skrzynie i komplety skrzyniowe drewniane o masie
zawarto$ci powyzej 1000 kg. Wspolne wymagania i badania
PN-73/E-06209 Piece elektryczne oporowe nieprzelotowe $rednio-
-temperaturowe z metalowymi przewodami grzejnymi. Ogdlne wy-
magania 1 badania
PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okreslenie
agresywnoSci korozyjnej $rodowisk

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podzial i oznaczenie warun-
kow eksploatacji wyrobéw metalowych zabezpieczonych malar-
skimi powlokami ochronnymi

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki
cynkowe

PN-83/H-97006 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne powhoki
niklowe, niklowo-chromowe i miedziowo-niklowo-chromowe na
stali

PN-83/H-97013 Ochrona przed korozja. Konwersyjne powtoki chro-
mianowe na aluminium

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa i zeliwa do malowania

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania po-
wierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogolne

. PN-80/H-97080/00 Ochrona przed korozja. Ochrona czasowa. Wy-

tyczne ogolne
PN-83/M-02113 Gwinty metryczne o $rednicy 1 do 600 mm. To-
lerancje
PN-80/M-02138 Tolerancje ksztattu i poloZenia. Wartosci
PN-78/M-02139 Odchytki wymiar6w nietolerowanych

PN-73/M-55604 Obrabiarki. Wyposazenie elektryczne. Wytyczne
konstrukcyjne

PN-71/N-01300 Halas maszyn i urzadzefi. Metody wyznaczania pa-
rametrow akustycznych :

BN-85/2406-01 Tabliczki znamionowe. Wytyczne wykonania

BN-76/2600-04 Piece pickarskie cyklotermiczne. Nazwy i okreslenia

BN-81/3091-02 Urzadzenia sterownicze i instalacje elektryczne pie-
cOw rezystancyjnych (oporowych) oraz urzadzen towarzyszacych
Wymagania i badania

Instrukcja Kontrolnego Os$rodka Opakowan nr 8/70. Opakowanie
eksportowe. Ogdlne zasady ladowania i mocowania tadunkow
przewozonych kolejami i samochodami w komunikacji wewnetrz-
nej i migdzynarodowej. Warszawa: Centralny O$rodek Opako-
wafi WKC 1972. Ustalona dnia 18 grudnia 1970 r. przez Ko-
misj¢ do spraw Opakowari Eksportowych.

Zarzadzenie nr 3 Petnomocnika Rzadu do spraw Opakowaii z 4 kwiet-
nia 1965 r.

4. Symobl wg SWW — 0781-479,

5. Autorzy projektu normy — inz. Jan Podgorski Qsrodek Ba-
dawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzen Przetworstwa Zbozowo-Pa-
szowego, Bydgoszcz, mgr inz. Ryszard Baranski O$rodek Badawczo-
-Rozwojowy Maszyn i Urzadzen Przetworstwa Zbozowo-Paszowego,
Bydgoszcz, inz. Czestaw Borkowski — Lubuskie Zaklady Termo-
techniczne ELTERMA, Swiebodzin.
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