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PRAWNA KONTROLA METROLOGICZNA BUTELEK MIAROWYCH

W referacie przedstawiono ogélny zarys sprawowania prawnej kontroli metrologicznej butelek mia-
rowych w Polsce w ramach ustawy o towarach paczkowanych. Scharakteryzowano wymagania me-
trologiczne, ktérym powinny odpowiada¢ butelki miarowe oraz omowiono metod¢ sprawdzania bute-
lek miarowych stosowana w Okregowym Urzedzie Miar w Lodzi odpowiadajaca metodzie referen-
cyjnej wskazanej w ustawie o towarach paczkowanych.

LEGAL METROLOGICAL CONTROL OF MEASURING CONTAINER BOTTLES

The general outline of legal metrological control of measuring container bottles in Poland with
respect to the Prepackaged Goods Act in the paper is presented. The metrological requirements that
should meet the measuring container bottles are herein described as well as the method used in The
Regional Verification Office in Lodz conforming the reference method indicated in the Prepackaged
Goods Act are discussed.

1. WSTEP

Ustawa o towarach paczkowanych powierza organom administracji miar nadzér nad produkcja
butelek miarowych, w szczego6lnosci nad systemem ich kontroli wewnetrznej, stosowanym przez pro-
ducenta tych butelek.

Producent butelek miarowych na wtasng odpowiedzialno$¢ moze oznaczaé je znakiem ,,3”. Stano-
Wi to zapewnienie producenta, ze butelka spelnia wymagania okre$lone w ustawie. Wymagania metro-
logiczne dotyczace butelek miarowych okresla Zatacznik nr 4 do ustawy [1], a wzor znaku ,,3”, Za-
lacznik nr 5.

Butelka miarowa musi posiada¢ tatwe do odczytania i nieusuwalne oznakowania okreslajace: war-
to$¢ pojemnosci nominalnej, znak identyfikacyjny producenta, znak ,,3”, warto$¢ odlegtosci od po-
ziomu krawedzi do poziomu napehienia.

Przed rozpoczeciem produkcji butelek miarowych producent jest zobowigzany zglosi¢ Prezesowi
Gtownego Urzedu Miar znak identyfikacyjny pozwalajacy zidentyfikowaé producenta. Prezes Glow-
nego Urzedu Miar prowadzi jawny rejestr znakdéw identyfikacyjnych producentéw butelek miarowych
i informuje wlasciwe organy panstw czlonkowskich Unii Europejskiej oraz Komisje Europejska
o znakach identyfikacyjnych producenta zapisanych do rejestru.

Do obowigzkow producenta butelek miarowych nalezy:

e co najmniej 14 dni przed rozpoczgciem produkcji zgloszenie tego faktu Dyrektorowi Okregowego

Urzedu Miar wlasciwego ze wzgledu na siedzibe,

e zorganizowanie i przeprowadzenie kontroli butelek miarowych,

e sporzadzenie opisu przyjetego systemu kontroli wewnetrzne;j,

e opis ten producent jest obowigzany udostgpni¢ organom sprawujacym nadzor.
Podobne obowigzki spoczywaja na importerach butelek miarowych.

Butelki miarowe podlegaja kontroli organoéw administracji miar przez pobranie probek w pomiesz-
czeniach producenta lub importera. Pobrane probki przez Okregowy Urzad Miar wlasciwy ze wzgledu
na siedzibg producenta przekazywane sg do Okregowego Urzedu Miar w Lodzi celem kontroli metro-
logiczne;.
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W Okregowym Urzedzie Miar w Lodzi w Pracowni Pomiarow Objetosci znajduje si¢ stanowisko
pomiarowe zajmujace si¢ sprawdzaniem butelek miarowych. Jest to jedyna tego typu placowka
w polskiej administracji miar.

2. POJECIA OGOLNE I DEFINICJE

Zgodnie z definicja zawarta w Art. 2. ust. 4 ustawy [1], butelka miarowa jest to pojemnik oznaczo-
ny znakiem ,,3”, zamykany lub przystosowany do zamykania, przeznaczony do przechowywania,
transportu lub dostarczania cieczy, o pojemnosci nominalnej od 50 ml do 5 | wlacznie, posiadajacy
charakterystyke konstrukcyjna i jednolitos¢ wytwarzania zapewniajaca odpowiednig doktadnos¢ po-
miaru zawartej w nim cieczy przez napetnienie do okreslonego poziomu lub w okre§lonym procencie
jego pojemnosci catkowitej, bez konieczno$ci wykonywania niezaleznego pomiaru ilosci nalewane;j
do niego cieczy, wykonany ze szkta lub innego materiatu posiadajacego taka sztywno$¢ i stabilnosc,
ktéra zapewnia pojemnikowi zachowanie takich samych wtasciwosci metrologicznych, jakie zapewnia
szklo.

Zgodnie z pkt 1 Zatacznika nr 4 do ustawy [1], butelki miarowe charakteryzuja si¢ nastgpujacymi
pojemnosciami:

e pojemno$¢ nominalna ¥ - jest to objeto$¢ cieczy, ktérag powinna zawiera¢ butelka napetniona
w warunkach, w jakich jest wykorzystywana w celu, do ktorego jest przeznaczona;

e pojemnos¢ brzegowa butelki - jest to objetos¢ cieczy, ktora powinna zawiera¢ butelka napetniona
do brzegu krawedzi szyjki;

e pojemnos¢ rzeczywista butelki - jest to objetos¢ cieczy, ktora butelka rzeczywiscie zawiera, jezeli
jest doktadnie napetniona zgodnie z warunkami teoretycznie odpowiadajagcymi pojemnosci nomi-
nalnej.

Powyzsze pojemnosci powinny by¢ wyznaczane zawsze w temperaturze 20 °C.

Kazda z butelek miarowych powinna na boku, przy krawedzi dna lub dnie posiada¢ nastgpujgce
oznakowania:

1. warto$¢ pojemnosci nominalnej w litrach, centylitrach lub mililitrach podane wraz z symbolem
zastosowanej jednostki miary (nr 1 na rysunku 1), cyframi o wysoko$ci co najmnie;j:

e 3 mm, jezeli V,>20cl;

e 4 mm, jezeli 20 cl <V, <100 cl;

e 6 mm, jezeli V,> 100 cl;

2. znak identyfikacyjny producenta;

3. znak ,,3” o wysoko$ci co najmniej 3 mm (nr 2 na rysunku 1).

Punkt 2 Zatacznika nr 4 do ustawy [1] dopuszcza stosowanie dwoch metod napetniania butelek mia-

rowych:

e do statego poziomu;

e do stalej pustej przestrzeni w butelce, przy czym stala pusta przestrzen w butelce zwana rowniez
pojemnoscig rozszerzenia jest réznicg pomiedzy pojemnoscia brzegowa a pojemnoscig nominalng
butelki.

Dlatego tez, uwzgledniajac zastosowang metod¢ napehiania, butelka powinna mie¢ naniesione dodat-

kowo nastepujgce oznakowania:

e warto$¢ pojemnosci brzegowej wyrazonej w centylitrach bez symbolu cl (nr 4 na rysunku 1) lub

e warto$¢ odleglosci wyrazonej w milimetrach, od poziomu krawedzi szyjki butelki do poziomu
napehienia odpowiadajacego pojemnosci nominalnej, z symbolem mm (nr 5 na rysunku 1).

Oznakowania te powinny by¢ naniesione na dnie lub na krawedzi dna butelki cyframi o tej samej wy-

sokosci, co pojemno$¢ nominalna. Sposob naniesienia tych oznakowan powinien umozliwi¢ ich roz-

roéznienie od oznakowan oméwionymi w pkt 1 tego zatacznika.
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Wszystkie omowione powyzej oznakowania powinny by¢ tatwe do odczytania, dobrze widoczne
oraz wykonane w sposéb uniemozliwiajacy ich usunigcie.

Rys. 1. Przyktady oznakowan na butelkach miarowych
Fig. 1. Examples of labelling in measuring container bottles

3. WYMAGANIA METROLOGICZNE DOTYCZACE BUTELEK MIAROWYCH

Zgodnie z pkt 2 Zatacznika nr 4 do ustawy [1], odleglo$¢ pomiedzy teoretycznym poziomem na-
petienia w przypadku pojemnosci nominalnej a poziomem brzegowym, oraz rdznica pomiedzy po-
jemnoscia brzegowa a pojemnoscig nominalna, powinny by¢ jednakowe dla wszystkich butelek wy-
konanych wedhig tego samego projektu. Jednoczesnie, zgodnie z pkt 3 tego zatacznika, w celu umoz-
liwienia zmierzenia pojemnosci butelki miarowej z wystarczajaca doktadno$cia, maksymalne dopusz-
czalne btedy (dodatni i uyjemny) pojemnosci butelek miarowych, to znaczy najwigksze dopuszczalne
réznice (dodatnie i ujemne) w 20 °C pomiedzy pojemnoscia rzeczywista a nominalng, powinny by¢
zgodne z tabelg 1.

Tabela 1.
Warto$ci maksymalne dopuszczalnych btgdow pojemnosci butelek miarowych

Maksymalny dopuszczalny blad pojemnosci butelki
Pojemno$¢ nominalna ¥, w ml miarowej
w procentach V), w ml

od 50 do 100 - 3
powyzej 100 do 200 3 _
powyzej 200 do 300 - 6
powyzej 300 do 500 2 _
powyzej 500 do 1000 - 10
powyzej 1000 do 5000 1 _

Analizujac tabele 1 nalezy pamigta¢, ze maksymalny dopuszczalny blad w pojemnosci brzegowe;j
powinien by¢ identyczny z maksymalnym dopuszczalnym btedem odpowiadajacym jej pojemnosci
nominalnej, przy czym tolerancja powinna by¢ liczona zawsze od ustalonej warto$ci nominalnej
a systematyczne wykorzystywanie granic btedu jest zabronione.

Pojemno$¢ rzeczywista butelki miarowej nalezy sprawdzaé przez okreslenie ilosci wody o tempe-
raturze 20 °C, jakg butelka faktycznie zawiera, kiedy zostata napetniona do poziomu teoretycznie od-
powiadajacego pojemno$ci nominalnej. Btad pomiaru podczas wyznaczania pojemnosci rzeczywistej
butelki miarowej nie powinien przekracza¢ 20% maksymalnego dopuszczalnego btedu okreslonego
w tabeli 1.
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4. SPRAWDZANIE BUTELEK MIAROWYCH NA ZGODNOSC Z WYMAGANIAMI
METROLOGICZNYMI

Pracownicy organu administracji miar, dokonujacy kontroli butelek miarowych u ich producenta
lub importera, losowo pobieraja probke z partii butelek miarowych tego samego rodzaju, odpowiada-
jacej godzinowej produkcji. Liczno$¢ butelek miarowych stanowigcych probke wynosi 35 lub 40
w zaleznosci od tego, ktora z dwoch metod stosowania wynikow kwalifikujacych partie okreslonych
w punkcie C Zalacznika nr 6 do ustawy [1] zostata wybrana przez producenta (importera) butelek
miarowych lub wlasciwe terytorialne organy administracji miar. I tak dla metody odchylenia standar-
dowego liczno$¢ probki wynosi 35 sztuk, a dla metody sredniego zakresu liczno$¢ probki wynosi 40
sztuk. Pobrane probki zostajg przestane do Okregowego Urzedu Miar w Lodzi, gdzie w Laboratorium
Pomiaréw Objetosci Wydzialu Termodynamiki dokonuje si¢ ich sprawdzenia na zgodno$¢ z wymaga-
niami metrologicznymi okre$lonymi w ustawie [1]. Sprawdzenie (zgodnie z [3]) obejmuje:

e sprawdzenie oznaczen naniesionych na butelkach,

e sprawdzenie wlasno$ci metrologicznych butelek.

Sprawdzen tych dokonuje si¢ na stanowisku pomiarowym, zapewniajgcym, zgodnie z [3], utrzymanie:
e temperatury powietrza w granicach 20 °C + 0,5 °C;

e temperatury wody destylowanej w granicach 20 °C + 0,5 °C.

Sprawdzenia wlasnosci metrologicznych butelek dokonuje si¢ na kazdej butelce z probki. Pierwsza
czynnoscia jest ustalenie poziomu napehnienia, okreslajac stala pusta przestrzen w butelce. Dla bute-
lek, ktore przeznaczone s3 do napehiania do poziomu odpowiadajacego stalej pustej przestrzeni
w butelce, za wartos¢ tej przestrzeni nalezy przyja¢ warto$¢ deklarowang przez producenta tych bute-
lek, a dla butelek, ktoére przeznaczone sa do napetniania do statego poziomu ustalanego w stosunku do
dna butelki, warto$¢ statej pustej przestrzeni bedzie rowna réznicy pomigdzy poziomem odpowiadaja-
cym pojemnosci brzegowej butelki (wysokosci mierzonej na zewnatrz butelki od jej brzegu do jej dna,
ustawionej na wypoziomowanej plycie traserskiej przy pomocy wysoko$ciomierza), a poziomem na-
petienia deklarowanym przez producenta butelki. Nastepnie przy pomocy glebokosciomierza ustala
sie¢ odlegtos¢ ostrza wskaznika od plytki korpusu przyrzadu ustalajacego od brzegu butelki miarowe;j
wysokos$¢ jej napelnienia (rys. 2b), przy czym ustalana odlegto$¢ powinna by¢ réowna okreslonej
wczesniej warto$ci statej pustej przestrzeni w butelce.
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Rys. 2. Przyrzady ustalajace, a) objetos¢ wody odpowiadajaca pojemnosci brzegowej butelki; b) od brzegu butelki miarowej
wysokos¢ jej napetnienia. 1 — korpus, 2 — wskaznik, 3 — $ruba dociskowa, 4 — sprawdzana butelka miarowa
Fig. 2. Instruments fixing, a) volume of water corresponding to the bottle rim capacity; b) level of filling from the measuring
container bottle rim. 1 —body, 2 — indicator, 3 — press bolt, 4 — measuring container bottle under test



148 Piotr NOWAKOWSKI, Andrzej KELA

Kolejna czynnoscia jest zwazenie suchej i czystej butelki razem z przyrzadem ustalajacym objgtosc¢
odpowiadajaca pojemnosci brzegowej butelki (rys. 2a), przy jednoczesnym wytarowaniu wagi.
Po zdjeciu z wagi butelki wraz z w/w przyrzadem, napetnia si¢ ja woda destylowang do poziomu
o kilka milimetrow ponizej poziomu ustalonego przyrzadem przedstawionym na rysunku 2b.

Nastepnie w napelnionej butelce umieszcza si¢ przyrzad ustalajacy od brzegu butelki miarowe;
wysoko$¢ jej napeinienia, oraz przy pomocy pipety dopelnia si¢ butelke woda destylowang
do poziomu okreslonego przez ten przyrzad w taki sposob, aby koniec stozka wskaznika przyrzadu
dotykal powierzchni swobodnej wody destylowanej. Po wykonaniu tej czynnosci, z butelki wyjmuje
si¢ przyrzad ustalajacy od brzegu butelki miarowej wysoko$¢ jej napetnienia i na butelce umieszcza
przyrzad ustalajacy objetos¢ odpowiadajaca pojemnosci brzegowej butelki, w sposob przedstawiony
na rys. 2a. Taka butelk¢ wazy si¢ na uprzednio wytarowanej wadze. Wynik wazenia jest masg wody
destylowanej odpowiadajacg masie wypehiajacej pojemnos¢ rzeczywistg butelki miarowe;j.

Stojaca na wadze butelke, pipeta, przez stozkowy otwor w plytce przyrzadu ustalajacego objetosc
odpowiadajaca pojemnosci brzegowej butelki dopeinia si¢ woda destylowana do takiego poziomu,
przy ktérym powierzchnia swobodna wody destylowanej zacznie dotyka¢ ostrej krawedzi stozkowego
otworu w ptytce przyrzadu. Wtedy dokonuje si¢ odczytu wskazania wagi. Wynik wazenia jest masa
wody destylowanej odpowiadajacej masie wypetniajacej pojemnos¢ brzegowa butelki miarowe;.

Na podstawie dokonanych i zapisanych wynikow pomiaréw, dla kazdej z butelek dokonuje sig
obliczen pojemnosci rzeczywistej i pojemno$ci brzegowej w odniesieniu do 20 °C wedlug nastepuja-
cego wzoru (zgodnie z [3]):

m,, - 099985 ¢

Voo = 1-4-(t, —20 1
0= 0000 B - (ty 20 M

gdzie:
V20 — pojemnosc¢ rzeczywista lub brzegowa butelki odniesiona do temperatury 20 °C, wyrazona w ml,
m,, — wynik wazenia, masa wody odpowiadajaca pojemnosci rzeczywistej lub brzegowej butelki, w g,
ty — temperatura wody destylowanej, w °C,
L — wspotczynnik cieplnej rozszerzalnosci objetosciowej materiatu, z ktérego wykonano butelke,
weC™;

Py — gestos¢ wody destylowanej w g/cm®, okreslona w zaleznosci od temperatury t,,
oraz obliczen: btgdu pojemnosci nominalnej butelki miarowej jako roéznicy pojemno$ci nominalnej
1 rzeczywistej butelki, 1 bledu pojemnosci brzegowej butelki miarowej jako réznicy pojemnosci brze-
gowej deklarowanej przez producenta i pojemnosci brzegowej obliczonej powyzej. Wyniki obliczen
notowane sg w zapisce sprawdzenia probki butelek miarowych, odpowiedniej do przyjetej metody
oceny wynikow.

Nastepnie dokonuje si¢ oceny wynikow i ustala kryteria kwalifikujace parti¢ butelek miarowych,
w sposéb opisany w Zalaczniku nr 6 do ustawy [1] oraz [3]. Opisana powyzej metoda sprawdzania
butelek miarowych jest zgodna z metoda referencyjng wskazang w ustawie o towarach paczkowanych.

5. PODSUMOWANIE

W Okregowym Urzedzie Miar w Lodzi sprawdzen butelek miarowych dokonuje si¢ przecigtnie
dwa razy do roku, poczawszy od roku 2004. W ostatnim pigcioleciu sprawdzono 20 partii butelek,
co stanowi 730 przebadanych sztuk probek.

Zgodnie z definicjg butelki miarowej, podczas kontroli ilosci towaru paczkowanego zawartego
w butelce, nie ma koniecznosci wykonywania niezaleznego pomiaru ilosci nalewanej do niej cieczy.
Nie zwalnia to jednak paczkujacego od napetnienia butelki we wlasciwy sposob.
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Jednym z najprostszych i najszybszych sposobow sprawdzenia wlasciwego poziomu napetnienia
butelki miarowej jest zastosowanie szablonu do takiego sprawdzenia, ktorego przyktad przedstawia
rysunek 3. Szablony takie, wykonane dla kazdego z rodzajow butelek, stosuja paczkujacy
w Niemczech i niemiecka administracja miar, zgodnie z [4].

Szablon do sprawdzania poziomu napeinienia
butelki miarowej przeznaczonej do ................

aé do kontroli ienia butelek miarowy
zamknietych kapslem

V, =0,33 1
t =20°C

340

338

33 ml

334

332

330 <4 V, =330
325
320 ~&—— TU1=320 2

315
310 -4—— TU2=310
V-Kl%k ""*'—-,,,

Rys. 3. Przyktad szablonu do kontroli poziomu napetnienia butelki miarowej
Fig 3. Example of the template used to checking the measuring container bottle level filling

Na rys. 3 zastosowano nastgpujace oznaczenia: 1 — znak identyfikacyjny producenta szablonu,
2 — znak identyfikacyjny producenta butelki miarowej, do sprawdzania ktorej jest przeznaczony sza-
blon, 3 — numer kolejny szablonu / liczba szablonéw wprowadzonych do uzytkowania, 4 — numer
swiadectwa ekspertyzy szablonu wykonanej przez wlasciwg jednostke administracji miar, 5 — krawedz
bazowa, 6 — krawegdz odwzorowujaca ksztatt butelki w jej cze$ci pomiarowe;.

Aby szablon prawidlowo spetniat swoja funkcje, jego podziatka powinna by¢ wlasciwie wyskalo-
wana, na przyktad przez jednostke administracji miar. Do przeprowadzenia takiego skalowania sza-
bloné6w Laboratorium Pomiaréw Objetosci Wydziatu Termodynamiki Okregowego Urzedu Miar
w Lodzi jest rowniez przygotowane.
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