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Согласно технологии пищевых продуктов [1] консервы – это гермети-

чески укупоренные и стерилизованные продукты растительного или жи-

вотного происхождения, уложенные в жестяные или стеклянные банки и 

предназначенные для длительного хранения. Одним из факторов, опреде-

ляющих продолжительность хранения, является качество герметизации.  

Банки, наполненные и закатанные на любом типе машин, исключая 

вакуум-закаточные, проверяют на герметичность, что предусмотрено на 

технологических линиях для фасовки консервов, поскольку плохо закатан-

ные банки при стерилизации в автоклаве начинают подтекать.  

Герметичность банок в производственных условиях проверяют сле-

дующими методами [2]: 

а) визуально путем внешнего осмотра, проводимого оператором непо-

средственно у конвейера, осматривая закаточный шов. Однако так можно 

обнаружить только явный брак; 

б) в водяной контрольной ванне, окрашенной изнутри белой краской, 

хорошо освещенной и наполненной горячей водой (80–90 °С). В этой ван-

не движутся в течение 1–2 мин закатанные банки. У плохо герметизиро-

ванных банок появляются воздушные пузырьки вследствие расширения 

воздуха под действием нагревания. При движении в ванне одновременно 

содержимое банок подогревается и они моются. Возможность такого ме-

тода ограничивается конструкцией, формой и материалом изделия, поме-

щаемого в емкость с водой; 

в) путем введения в банку перед заполнением 5–6 капель серного 

эфира. После закатки ее подогревают в воде до 80–85 °С, герметичность 

швов проверяют по появлению пузырьков воздуха и паров эфира. Однако 

применение серного эфира на предприятиях пищевой промышленности 

влечет нарушение санитарно-технической безопасности производства и 

работающего персонала; 

г) манометрические камерные методы контроля, несмотря на боль-

шую степень совершенности и точности, обладают вероятностью получе-

ния ошибочного результата, так как при контроле негерметичного изделия 

в нем также повысится давление, причем до заданной величины и в про-

цессе контрольной выдержки изменения давления в камере не произойдет.  

Согласно [3] качество работы закаточных машин проверяют не мень-

шее чем трижды за смену для каждой пары роликов. Если в течение часа 
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Добыча и переработка калийсодержащих руд в промышленных мас-

штабах нуждается в эффективных средствах локального контроля эле-

ментного состава руды. Содержание в руде главного компонента – хлорида 

калия зависит от месторождения и колеблется в пределах от 22 % до 30 %, 

нерастворимого остатка – 4–12 % (рудники ОАО «Беларуськалий»). От ко-

личественного состава руды зависит количество и соотношение реагентов, 

необходимых в процессе обогащения. Круглосуточное поступление руды 

на обогатительные комплексы со скоростью порядка 1000 тонн/час требует 

эффективных и быстродействующих измерительных средств. Подобными 

качествами обладают методы лазерно-искровой эмиссионной спектроско-

пии (ЛИЭС). Лазерное воздействие на материалы с целью испарения мате-

риала образца и возбуждения его спектров излучения получает все более 

широкое применение в эмиссионном спектральном анализе элементного 

состава веществ [1–4]. Возбуждение эмиссионного спектра исследуемого 

вещества в этом случае осуществляется за счет энергии короткого остро-

сфокусированного лазерного импульса. Благодаря его воздействию на ис-

следуемую поверхность, возникает эрозионная лазерная плазма, содержа-

щая вещество данного образца. Анализ излучения лазерной искры позво-

ляет выделить спектральные линии элементов, содержащихся в образце. 

По интенсивности спектральных линий, принадлежащим атомам (или 

ионам) различных химических элементов, определяется содержание эле-

ментов в образце. 

Показана возможность измерения содержания калия и других элемен-

тов в образцах, соответствующих породе, добываемой на рудниках ОАО 

«Беларуськалий», методами ЛИЭС. Получены пределы обнаружения раз-

личных химических элементов. Измерения проведены с использованием 

лазерного спектрального микроанализатора. Внешний вид и блок схема 

установки приведены на рис. 1. Установка включает в себя частотный дву-

химпульсный лазер (1) на алюмоиттриевом гранате с модуляцией доброт-

ности (длина волны генерации – 1064 нм) с диодной накачкой, оптический 

блок, систему регистрации на основе ПЗС-линейки (2), перестраиваемый 

спектрограф MS2004 (3) и ПК с программным обеспечением для управле-

ния процессом регистрации и обработки данных(4).  
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контроль диэлектрических показателей (относительной диэлектрической 

проницаемости и тангенса угла диэлектрических потерь) электроизоляци-

онных пресс-материалов проводился на частоте электрического поля 1 

МГц. Для каждого образца было  проведено по пять параллельных опытов. 

В таблице 1 представлены  средние значения диэлектрических показателей 

из пяти параллельных опытов. Точность определения диэлектрических по-

казателей образцов  составляет   1,2 %. 

На основе анализа результатов установлено, что в пяти контролируе-

мых образцах электроизоляционных пресс-материалов АГ-4В из одной 

партии – относительная диэлектрическая проницаемость и тангенс угла 

диэлектрических потерь  получены завышенные диэлектрические показа-

тели. В пяти контролируемых образцах электроизоляционных пресс-

материалов ГСП-8 из разных партий диэлектрические показатели соответ-

ствуют нормам, регламентированным соответствующими стандартами. 

Все остальные образцы электроизоляционных пресс-материалов, постав-

ленных для контроля диэлектрических показателей соответствуют нормам.  

Таким образом, методика и оборудование, которыми располагает 

НИЛ диэлектрической спектроскопии физического факультета БГУ, в 

дальнейшем могут быть использованы для оперативного контроля диэлек-

трических показателей электроизоляционных пресс-материалов на соот-

ветствие нормам, регламентированным соответствующими стандартами. 

Малогабаритная установка позволяет проводить диагностический кон-

троль и своевременно выявлять на соответствие нормам диэлектрических 

показателей электроизоляционных пресс-материалов, применяемых в вы-

соковольтных электрических и радиотехнических устройствах. 
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проверки количество негерметичных банок превышает 0,1 %, то закаточ-

ную машину останавливают и переналаживают закаточный механизм. 

Следовательно, на перерабатывающих предприятиях предусмотрен не-

сколько прямой контроль готовой герметизированной продукции, а мони-

торинг качественной работы технологического оборудования для ее про-

изводства. 

В соответствии с концепцией неразрушающего контроля [4] герме-

тичность малогабаритных изделий в замкнутой оболочке массового произ-

водства должна контролироваться в ритме производства, а установки для 

контроля герметичности, являющиеся частью комплекса технологического 

оборудования, должны быть высокопроизводительными и обеспечивать 

надежную отбраковку негерметичных изделий. 

Поэтому задачей дальнейших исследований является совершенство-

вание существующих методов контроля герметичности закупоренных кон-

сервных банок с целью создания автоматизированной установки контроля 

герметичности, которая:  

а) позволила бы минимизировать недостатки существующих методов 

контроля герметичности и исключить влияние человеческого фактора на 

результат контроля;  

б) должна быть неотъемлемой частью технологической линии произ-

водства консервов, поскольку продолжительность процесса с момента за-

катки до начала стерилизации не должна превышать 30 мин. 
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