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PRIMENA NAUCNIH METODA ISPITIVANIA
STAKLENE AMBALAZE U MLEKARSKOJ INDUSTRIZI
U CiILIU SMANIENIA LOMA™

Uvod

Za svaku materiju koja se ispituje bitna je karakteristika njenog kvaliteta,
jer je problem kvaliteta jedan od najbitnijih problema u procesu proizvodnje,
tako da je u svakoj fazi ovog procesa potrebno dati ocene kvaliteta.

Osnovni princip kontrole kvaliteta je zamisao o odbrambenim merama
protiv greSaka koje se mogu pojaviti.

Procesi proizvodnje podlezu razli¢itim promenama s obzirom da su pro-
mene uopéte u prirodi neizbeZne. Potrebno je u izvesnoj meri sve promene pri-
lagoditi kontroli i na taj nadin povecati sigurnost kvaliteta.

Statisticka kontrola kvaliteta na$la je primenu kod ispitivanja staklene
ambalaZe i prema potrebi vrii se normalno ili strogo ispitivanje boca. Ovo ima
veliki znagaj za mlekare, jer one imaju znatne gubitke usled loma boca.

Osnovni faktori koji uti¢u na kvalitet boca za mleko su sledeéi:
1. izlazni nivo kvaliteta proizvedenih boca;
2. natin rukovanja i manipulacije s bocama u eksploataciji.

Prvi faktor je od posebnog znacaja, s obzirom da je sada stanje u konzum-
nim mlekarama takvo, da gotovo sve imaju automatske uredaje, koji opet zbog
svojih tehnickih karakteristika zahtevaju visoki kvalitet boca.

Uvodenje kontreole kvaliteta staklene ambalaZe od velike je vaZnosti za
mlekarsku industriju, jer je na osnovu dosadadnjeg iskustva stefenog analizom
loma u 8Sest velikih jugoslovenskih mlekara za protekle dve godine utvrdeno
da je lom boca bio u proseku 1,6%, ne racunajuéi ekstreme od 6—13%. Utvr-
divanjem uzroka loma dos$lo se do saznanja da znatan procenat loma dolazi
kao posledica fabri¢kih greSaka, tako da je bilo potrebno izvriiti kvalitetnu kon-
trolu sa ciljem da se otkriju grefke, utvrdi njihovo poreklo i uzroci nastajanja,
kao i nad¢in kako ih treba otklanjati da bi se dobio bolji kvalitet boca, smanjili
lomovi, a na taj naéin i materijalni gubici,

EKSPERIMENTALNI RAD
Metodika rada

Kao osnova eksperimentalnog rada uzeto je po 200 komada litarskih, pola-
litarskih i jogurt boca (JUS B.E6.020 i JUS B.E6.032) koje proizvode jugo-
slovenske fabrike u Paratinu i Strazi; sva ispitivanja izvedena su prema JUS
~— propisima za svaku odredenu vrstu boca.

Sve boce su bile podvrgnute rutinskoj i progresivnoj kontroli. Rutinska
kontrola obuhvata sledeée:
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* Qvaj rad finansiran je iz sredsisva Fonda za naudni rad SR Srbije.
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1. vizuelnu kontrolu
2. polariskopsku kontrolu (ispitivanje u polarizovanoj svetlosti)

3. dimenzionalnu kontrolu (merenje visine, dijametra tela, dijametra grli¢a
boce, tezine i zapremine)

4. kontrolu nakrivljenosti (odstupanja od vertikalne osi)

5. tehnic¢ku kontrolu koja obuhvata:

a — ispitivanje s pomodéu hidrostatitkog pritiska
b — ispitivanje termoSokom
¢ — ispitivanje mehanié¢ke otpornosti boca udarom na ivicu dna, rame

i grlié boce
Progresivna kontrola obuhvata vifestepeno ispitivanje boca na hidrosta-
ticki pritisak, termic¢ke i mehanitke udare sa sukcesivhim poveéanjem sile
pritiska, odnosno udare i temperature sve dok se ne slomi 509 od svih ispi-
tivanih boca.

RUTINSKA KONTROLA

Vizuelna kontrola
Rezultati vizuelnog ispitivanja svih boca dati su u tabeli I za boce koje
proizvodi fabrika u Para¢inu i fabrika u StraZi.
Polariskopska kontrola

Na polariskopu je ispitan napon svih boca. Temper kod litarskih i jogurt
boca iz paradinske proizvodnje je bio iznad 4 $to znadi da ove boce nisu bile
ravnomerno hladene posle oblikovanja. Kod ostalih boca hladenje je bilo rav-
nomerno obzircm da je kod njih temper u proseku 2.

Dimenzionalna kontrola

Rezultati dimenzionalne kontrole para¢inskih boca prikazani su u tabeli II
a za boce koje proizvodi fabrika stakla — StraZa u tabeli III

Objasnjenje

Dijametar tela boce D: meren je na oko 2mm od kalupnog $ava na boku,
a dijametar Dz upravno na ovu meru. Dijametri Ds i Ds mereni su na isti
nadin na spoljnoj ivici krunske usne.

Srednja vrednost X se uzima kao aritmetit¢ka sredina niZa od n — uzetih
brojeva. ¢ je standardna devijacija algebarski izraZena jednadinom:

0=VX12+X22+X32+ ..... x,2 — X2 =v2x2 o
n

(Nastavak slijedi)
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‘Tabela I . u %
Fabrika stakla u Paraéinu Fabrika stakla u StraZi

Vrsta boca
greéke\‘ boce 1/1 1

boce 1/2 | boce 1/4 1 boce 1/1 1 boce 1/2 1 boce 1/4 1

QOf#tre ivice grlida 100 100 100 100 100 1,5
Naborani grliéi 100 100 — 68 100 6,5
Vazdudni mehuri u grlidu 100 100 100 14 38 3,5
Prepresovan $av strane 100 100 - 100 95 100
Pomeren $av strane 100 100 100 67 63,5 54,5
Vazdu$ni mehuri na stranama 100 100 100 56 63,5 61,5
Neravnomerna debljina dna — 100 100 100 92,5 19,5
Neravna (valovita) povriina — 100 100 100 100 50
Nabori (revne) 42 17 75 38,5 28 45
Mehanidko oStedenje grliéa 3 1,5 7,5
Staklena nit 3 65 35 34 13,5 6
Mehanitko o$tefenje dna i mehuri u dnu

strana 10 —_ — 14,5 22 1,5
Cek (mikro-lom, mikronapr-

sline) 2 — — 1,5 2,5 1
Kamen 15 35,5 62 37 16 26
Nehomogena masa 100 100 100 100 95 65
Sprunge (risevi) 50 — — 11,5 3 —
Pomereno dno s 100 — 100 92,5 72
SliraZa (izgrebenost) — 100 100 64 74 38
Boja bela sa zelenkastom nijansom bela




Tabela II

Fabrika stakla Paradin

Vrsta kontrole

l Jus

sred.

rac.

| X g toler. \ primedba

1711 | 262 +2 2610 | 2628 262,3 0,39 + 1,17 | u toleran.

Visina mm 12, 210 +2 208,5 210,6 210,0 0,27 + 0,81 u toleran.

/4, | 126 :? 124,20 128,20 125,20 0,45 + 1,35 van toleran.

1/11 N4+15 90,30 92,30 91,25 0,45 + 1,35 u toleran.

tela Dy (mm) | /3 7324+ 1,5 71,90 73,70 72,80 0,39 + 1,17 u toleran.

1/4 65 42 62,50 65,20 63,50 0,57 4+ 1,71 van toleran.

: 1/1 1 91,44 1,5 90,60 92,10 91,58 0,30 + 0,90 u toleran,

w» | tela De tmm) \ q/2 73,2 + 1,5 72,40 74,00 73,10 0,27 + 0,81 u toleran.

o 1/4 ,, 65 +2 63,10 66,10 64,60 0,48 + 1,44 u toleran.

i , 1711 38 +04 36,30 38,40 37,03 0,48 + 1,44 van toleran.

— | grla Dg (mm) | 179 38 404 36,30 37,50 36,65 0,26 + 0,78 u toleran.

5 1/4 ,, 42 402 41,00 43,10 42,30 0,54 + 0,62 van toleran.

1/1 1 38 -+ 04 36,20 38,30 37,04 0,57 + 1,71 van toleran.

grla Dy (mm) | 1/2 ,, 38 + 04 36,30 34,30 36,65 0,18 + 054 u toleran.

1/4 42 402 41,00 42,80 42,20 0,51 + 1,53 van toleran.

Nakrivljena 1/1 1 8 1 12 4,7 — — van toleran.

st. (mm) 1/2 ,, 6 %] 10 3,9 — — u toleran.

1/4 ,, 6 1 10 3,2 — — u toleran.

1711 640 515,0 615,0 564,13 17,5 + 52,5 van toleran.

Tesina g 1/2 ,, 380 410,0 470,0 439,3 6,5 + 19,5 van toleran.

1/4 ,, 210 195, 275 292,5 15,5 + 46,5 van toleran.

1711 1000 + 18 983,4 1028,4 1067,0 8,5 + 25,5 van toleran.

Zapremine ml 1/2 ,, 500 + 15 465,50 486,50 474,50 423 + 12,69 van toleran.
1/4 ,, 250 260,5 242,5 5,1 +15,3 van toleran.
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Tabela III

Fabrika stakla StraZa

Vrsta kontrole Jus min. maks. SI;(fd‘ o ttl)‘ifr i primedba
111 262 4+ 2 260,8 261,8 260,8 0,42 + 1,32 u toleran.
Visina mm 1/2 ,, 210 4-2 210,0 212,4 211,5 0,42 + 1,32 van toleran,
1/4 ,, 126 I% 126,5 128,3 127,3 0,48 + 1,34 van toleran.

/11 91,4+ 1,5 89,9 92,6 91,2 0,6 4+ 1,8 u toleran,

tela Dy (mm) 1/2 ,, 73,2+ 15 70,8 73,8 72,6 1 4+ 3 van toleran.

1/4 ,, 65 4 2 63,2 65,3 64,3 0,54 + 1,62 u toleran.

N 1711 91,4415 91,3 92,7 91,9 0,24 + 0,72 u toleran.
2 | tela Dy (mm) | 12, 73,2 4+ 1,5 70,1 73,1 71,5 0,45 + 1,35 van toleran.
o 1/4 ,, 65 -+ 2 63,4 65,3 64,3 0,52 4+ 1,56 u toleran.
& 1711 38 04 36,00 38,10 36,69 0,63 + 1,89 van toleran.
.i grla D3 (mm) | 1/2 ,, 38 +04 36,00 37,80 36,60 0,3 + 0,9 van toleran.
o 14, 42 +02 42,20 42,90 42,67 0,33 4+ 1,0 van toleran,
A 1711 38 +04 36,00 38,10 36,90 0,54 + 1,62 van toleran.
grla Dy (mm) 1/2 ,, 38 +04 36,00 37,80 36,72 0,33 4+ 0,99 van toleran.

1/4 ,, 6 42,30 43,00 42,12 0,18 + 0,54 van toleran,

. 111 6 1 9 5,3 — — u toleran.
Nakrivljena 12, p o 14 7.3 —_ — van toleran.

st. (mm) —_—

1/4 640 1 5 31 — — u_toleran.

1/11 380 590 690 648,6 12,5 + 37,5 van toleran.

TezZina g 1/2 ,, 210 315 400 383,4 6 4 18 van toleran.
14, | 1000 +18 | 180 250 204,9 7,5 + 22,5 van toleran.

1711 500 -+ 15 990 1030 1005 5,5 + 16,5 van toleran.

Zapremine ml 172 ,, 250 4825 514,5 495,5 6,3 + 18,9 van toleran.
1/4 i 239,0 2640 251,0 6,0 + 18,0 van toleran.
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