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PRIMENA NAUČNIM METODA ISPITIVANJA 
STAKLENE AMBALAŽE U MLEKARSK09 INDUSTRIJI 

U CILJU SMANJENJA LOMA* 

U v o d 

Za svaku mater i ju koja se ispituje b i tna je ka rak te r i s t i ka njenog kvali teta , 
jer je problem kval i teta jedan od najbi tni j ih p rob lema u procesu proizvodnje, 
tako da je u svakoj fazi ovog procesa po t rebno dat i ocene kval i te ta . 

Osnovni princip kontrole kval i te ta je zamisao o odbramben im m e r a m a 
protiv grešaka koje se mogu pojaviti . 

Procesi proizvodnje podležu različitim p r o m e n a m a s obzirom da su p ro ­
mene uopšte u prirodi neizbežne. Pot rebno je u izvesnoj mer i sve p romene p r i ­
lagoditi kontrol i i na taj način povećati s igurnost kval i te ta . 

Stat is t ička kontrola kval i te ta našla j e p r i m e n u kod ispitivanja s taklene 
ambalaže i p r ema potrebi vrši se normalno ili s t rogo ispi t ivanje boca. Ovo ima 
veliki značaj za mlekare , jer one imaju zna tne gubi tke usled loma boca. 

Osnovni faktori koji utiču na kval i te t boca za mleko su sledeći: 

1. izlazni nivo kvali teta proizvedenih boca; 

2. način rukovanja i manipulaci je s bocama u eksploatacij i . 
P r v i faktor je od posebnog značaja, s obzirom da je sada stanje u konzum 

n i m m l e k a r a m a takvo, da gotovo sve imaju au toma t ske uređaje , koji opet zbog 
svojih tehničkih karakter i s t ika zahtevaju visoki kva l i te t boca. 

Uvođenje kontrole kval i te ta s taklene ambalaže od velike je važnosti za 
mlekarsku industr i ju, jer je na osnovu dosadašnjeg i skus tva stečenog analizom 
loma u šest velikih jugoslovenskih mleka ra za pro tek le dve godine u tv rđeno 
da je lom boca bio u prošeku 1,6%, ne računajući eks t r eme od 6—13%. Utvr ­
đivanjem uzroka loma došlo se do saznanja da zna tan procenat loma dolazi 
kao posledica fabričkih grešaka, tako da j e bilo po t rebno izvršit i kva l i t e tnu kon­
trolu sa ciljem da se otkri ju greške, u tv rd i njihovo poreklo i uzroci nastajanja, 
kao i način kako ih t reba otklanjat i da bi se dobio bolji kval i te t boca, smanjili 
lomovi, a na taj način i mater i ja lni gubici. 

EKSPERIMENTALNI RAD 
Metodika r ada 

Kao osnova eksper imentalnog rada uzeto je po 200 komada l i tarskih, pola-
l i ta rsk ih i jogur t boca (JUS B.E6.030 i J U S B.E6.032) koje proizvode jugo­
slo venske fabr ike u Pa rać inu i Straži ; sva ispi t ivanja izvedena su p rema J U S 
— propis ima za svaku određenu vrs tu boca. 

Sve boce su bile podvrgnu te rut inskoj i progres ivnoj kontroli . Rut inska 
kontro la obuhva ta sledeće: 

* Ovaj rad finansiran je iz sredstava Fonda za naučni rad SR Srbije. 



1. vizuelnu kont ro lu 
2. polar iskopsku kont ro lu (ispitivanje u polarizovanoj svetlosti) 

3. d imenzionalnu kont ro lu (merenje visine, d i jametra tela, d i jametra grlića 
boce, težine i zapremine) 

4. kont ro lu nakr ivl jenost i (odstupanja od ver t ikalne osi) 

5. tehničku kont ro lu koja obuhvata : 
a — ispi t ivanje s pomoću hidrostatičkog pr i t i ska 
b — ispi t ivanje te rmošokom 
c — ispi t ivanje mehan ičke otpornosti boca u d a r o m na ivicu dna, r a m e 

i grl ić boce 
Progres ivna kont ro la obuhvata višestepeno ispit ivanje boca na h idros ta-

tički pri t isak, t e rmičke i mehaničke udare sa sukcesivnim povećanjem sile 
prit iska, odnosno u d a r e i t empe ra tu r e sve dok se n e slomi 50°/o od svih ispi­
t ivanih boca. 

RUTINSKA KONTROLA 

Vizuelna kontrola 

Rezul ta t i vizuelnog ispi t ivanja svih boca dati su u tabel i I za boce koje 
proizvodi fabr ika u P a r a ć i n u i fabrika u Straži . 

Polariskopska kontrola 

Na polar iskopu je ispi tan napon svih boca. Temper kod l i tarskih i jogur t 
boca iz parać inske proizvodnje je bio iznad 4 što znači da ove boce nisu bile 
r avnomerno h lađene posle oblikovanja. Kod ostalih boca hlađenje je bilo r a v -
nomerno obzirom da je kod njih t emper u prošeku 2. 

Dimenzionalna kontrola 

Rezul ta t i d imenziona lne kont ro le paraćinskih boca p r ikazan i su u tabel i I I 
a za boce koje proizvodi fabr ika s takla — Straža u tabel i I I I 

Objašnjenje 

Dijametar te la boce Di meren je na oko 2mm od ka lupnog šava na boku, 
a d i jametar D 2 u p r a v n o n a ovu meru . Dijametr i D3 i D4 meren i su n a isti 
način na špoljnoj ivici k r u n s k e usne. 

Srednja v rednos t х se uz ima kao ar i tmet ička sredina niža od n — uzet ih 
brojeva, o j e s t a n d a r d n a devijacija a lgebarski iz ražena jednač inom: 

n f n 

(Nastavak slijedi) 



T a b e l a I 
Vrs ta boca 

greške — 

F a b r i k a s t a k l a u P a r a ć i n u F a b r i k a s tak la u Straži Vrs ta boca 

greške — boce 1/1 1 boce 1/2 1 boce 1/4 1 boce 1/1 1 boce 1/2 1 boce 1/4 1 

O š t r e ivice grl ića 100 100 100 100 100 1,5 

N a b o r a n i grlići 100 100 — 68 100 6,5 

Vazdušni m e h u r i u gr l iću 100 100 100 14 38 3,5 

P rep re sovan šav s t r ane 100 100 — 100 95 100 

P o m e r e n šav s t rane 100 100 100 67 63,5 54,5 

Vazdušni m e h u r i n a s t r a n a m a 100 100 100 56 63,5 61,5 

N e r a v n o m e r n a debl j ina d n a — 100 100 100 92,5 19,5 

N e r a v n a (valovita) površ ina — 100 100 100 100 50 

Nabor i (revne) 42 17 75 38,5 28 45 

Mehan ičko oštećenje grl ića 3 1,5 7,5 

S t ak l ena ni t 3 65 35 34 13,5 6 

Mehan ičko oštećenje dna i 
s t r a n a 10 — 

m e h u r i u d n u 
14,5 22 1,5 

Ček (mikro-lom, m i k r o n a p r -
sline) 2 — — 1,5 2,5 1 

K a m e n 15 35,5 62 37 16 26 

N e h o m o g e n a m a s a 100 100 100 100 95 65 

S p r u n g e (risevi) 50 — — 11,5 3 — 
P o m e r e n o d n o — 100 — 100 92,5 72 

Šl i raža (izgrebenost) — 100 100 64 74 38 

Boja be la s a ze lenkas tom n i jansom be la 



T a b e l a I I F a b r i k a s tak la P a r a ć i n 

V r s t a kont ro le j J u s min . m a k s . sred. 
X 0 r ač . 

toler. p r i m e d b a 

Visina mrn 

1/1 1 262 ± 2 261,0 262,8 262,3 0,39 ± 1Д7 u toleram. 

Visina mrn 
1/2 „ 210 + 2 208,5 210,6 210,0 0,27 ± 0,81 u to le ran . Visina mrn 
1/4 „ 126 ~ \ 124,20 128,20 125,20 0,45 ± 1,35 v a n to le ran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e la Di (mm) 
1/1 1 91,4 ± 1,5. 90,30 92,30 91,25 0,45 ± 1,35 u to leran. 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e la Di (mm) 1/2 „ 73,2 ± 1,5 71,90 73,70 72,80 0,39 ± 1,17 u to le ran , 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e la Di (mm) 

1/4 „ 65 + 2 62,50 65,20 63,50 0,57 + 1,71 v a n to le ran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e l a D 2 (mm) 
1/1 1 91,4 + 1,5 90,60 92,10 91,58 0,30 + 0,90 u to le ran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e l a D 2 (mm) 1/2 „ 73,2 + 1,5 72,40 74,00 73,10 0,27 + 0,81 u to leran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e l a D 2 (mm) 

1/4 „ 65 + 2 63,10 66,10 64,60 0,48 ± 1,44 u to leran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

g r la D3 (mm) 
1/1 1 38 ± 0,4 36,30 38,40 37,03 0,48 + 1,44 van to leran. 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

g r la D3 (mm) 1/2 „ 38 ± 0,4 36,30 37,50 36,65 0,26 + 0,78 u to leran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

g r la D3 (mm) 

1/4 „ 42 + 0,2 41,00 43,10 42,30 0,54 + 0,62 van to leran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

grla D 4 (mm) 
1/1 1 38 + 0,4 36,20 38,30 37,04 0,57 + 1,71 v a n to le ran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

grla D 4 (mm) 1/2 „ 38 ± 0,4 36,30 34,30 36,65 0,18 + 0,54 u to le ran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

grla D 4 (mm) 
1/4 „ 42 ± 0,2 41,00 42,80 42,20 0,51 + 1,53 v a n to le ran . 

Nak r iv l j ena 
st. (mm) 

1/1 1 6 1 12 4,7 — — • v a n to le ran . 
Nak r iv l j ena 

st. (mm) 1/2 „ 6 0 10 3,9 — — u to le ran . Nak r iv l j ena 
st. (mm) 

1/4 „ 6 1 10 3,2 — — u to leran . 

Tež ina g 
1/1 1 640 515,0 615,0 564,13 17,5 + 52,5 v a n to leran . 

Tež ina g 1/2 „ 380 410,0 470,0 439,3 6,5 ± 19,5 v a n to leran . Tež ina g 

1/4 „ 210 195 275 222,5 15,5 ± 4 6 , 5 v a n to leran . 

Z a p r e m i n e m l 

1/1 1 1000 + 18 983,4 1028,4 1007,0 8,5 + 25,5 van to le ran . 

Z a p r e m i n e m l 1/2 „ 500 + 15 465,50 486,50 474,50 4,23 + 12,69 v a n to leran . Z a p r e m i n e m l 

1/4 „ 250 223,5 260,5 242,5 5,1 + 15,3 v a n to leran. 



Tabela III Fabr ika s takla S t raža 

V r s t a k o n t r o l e J u s min . m a k s . sred. 
X 

0 \ tc ler . ј P^ imedba 

Vis ina m m 

1/1 1 262 ± 2 260,8 261,8 260,8 0,42 + 1,32 u to leran . 

Vis ina m m 1/2 „ 210 ± 2 210,0 212,4 211,5 0,42 + 1,32 v a n to le ran . Vis ina m m 

1/4 „ 126 ~ \ 126,5 128,3 127,3 0,48 ± 1,34 v a n to le ran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e l a Di (mm) 
1/1 1 91,4 ± 1,5 89,9 92,6 91,2 0,6 + 1,8 u to leran. 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e l a Di (mm) 1/2 „ 73,2 ± 1,5 70,8 73,8 72,6 1 + з v a n to leran. 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e l a Di (mm) 

1/4 „ 65 ±2 63,2 65,3 64,3 0,54 + 1,62 u to leran. 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e l a D2 (mm) 
1/1 1 91,4 + 1,5 91,3 92,7 91,9 0,24 ± 0,72 u to le ran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e l a D2 (mm) 1/2 „ 73,2 + 1,5 70,1 73,1 71,5 0,45 + 1,35 van to leran. 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

t e l a D2 (mm) 

1/4 „ 65 + 2 63,4 65,3 64,3 0,52 ± 1,56 u to leran. 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

g r l a D 3 (mm) 

1/1 1 38 + 0,4 36,00 38,10 36,69 0,63 + 1,89 v a n to leran. 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

g r l a D 3 (mm) 1/2 „ 38 ± 0,4 36,00 37,80 36,60 0,3 + 0,9 v a n to le ran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

g r l a D 3 (mm) 

1/4 „ 42 ± 0,2 42,20 42,90 42,67 0,33 + 1,0 v a n to le ran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

g r l a D 4 (mm) 

1/1 1 38 ± 0,4 36,00 38,10 36,90 0,54 + 1,62 v a n to le ran . D
i

j
a

m
e

t
a

r 

g r l a D 4 (mm) 1/2 „ 38 +0 ,4 36,00 37,80 36,72 0,33 + 0,99 v a n to leran . 

D
i

j
a

m
e

t
a

r 

g r l a D 4 (mm) 
1/4 „ 6 42,30 43,00 42,72 0,18 + 0,54 v a n to leran . 

Nak r iv l j ena 
st . (mm) 

1/1 1 6 1 9 5,3 — — u to leran. 
Nak r iv l j ena 

st . (mm) 1/2 „ 6 0 14 7,3 — — van to leran. Nak r iv l j ena 
st . (mm) 

1/4 „ 640 1 5 3,1 — — u to leran. 

Tež ina g 
1/1 1 380 590 690 648,6 12,5 + 37,5 v a n to leran . 

Tež ina g 1/2 „ 210 375 400 393,4 6 ± 18 v a n to le ran . Tež ina g 

1/4 „ 1000 + 18 180 250 204,9 7,5 ± 22,5 v a n to le ran . 

Zapremane m l 
1/1 1 500 + 15 990 1030 1005 5,5 + 16,5 v a n to le ran . 

Zapremane m l 1/2 „ 250 482,5 514,5 495,5 6,3 ± 18,9 v a n to le ran . Zapremane m l 

1/4 „ 
250 

239,0 264,0 251,0 6,0 ± 18,0 v a n to le ran . 


