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1. Informacje ogolne

Zasady produkcji i oznaczania znakiem ,,3” butelek miarowych okresla ustawa z dnia 7 maja
2009 r. o towarach paczkowanych (Dz. U. Nr 91, poz. 740), zwana dalej ,,ustawa”.

Producent butelek miarowych zwany dalej ,,producentem” moze na wlasna odpowiedzialnos¢
oznacza¢ je znakiem ,,3” o wysokosci co najmniej 3 mm, stanowigcym gwarancjg
producenta, ze butelka spelnia wymagania okreslone w ustawie. Wymagania metrologiczne
dotyczace butelek miarowych zawiera zatacznik nr 4 do ustawy, a wzor znaku ,,3” okresla
zatacznik nr 5 do ustawy. Ustawa dotyczy butelek o pojemnosci nominalnej od 50 ml do 5 1.

Zgodnie z art. 30 ust. 1 ustawy producent jest odpowiedzialny za zorganizowanie
1 przeprowadzanie kontroli wewngtrznej butelek miarowych. Do kontroli wewngtrznej butelek
miarowych producent moze stosowaé¢ metode referencyjna lub inna, o skutecznosci co
najmniej takiej samej jak skuteczno$¢ metody referencyjnej. Opis metody referencyjnej
zawiera zatacznik nr 6 do ustawy. O przyjeciu lub odrzuceniu partii butelek miarowych
decyduje wynik kontroli wewngtrznej butelek miarowych.

Art. 30 ust. 3 ustawy stanowi, ze producent jest obowiazany sporzadzi¢ opis przyjetego
systemu kontroli wewngtrznej butelek miarowych. Opis przyjetego systemu kontroli
wewngetrznej butelek miarowych producent jest obowiazany udostepni¢ na kazde zadanie
organow sprawujacych nadzor (zgodnie z art. 30 ust. 4 ustawy).
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Producent przed rozpoczeciem produkceji, zgodnie z art. 24 ustawy, jest obowiazany do
zgloszenia Prezesowi Glownego Urzgdu Miar — w celu rejestracji — znaku umieszczanego na
butelce stuzacego do identyfikacji producenta. Znak powinien posiada¢ indywidualne cechy
graficzne pozwalajace jednoznacznie odrézni¢ go od zarejestrowanych juz znakéw
identyfikacyjnych innych producentow.

Poradnik zostal opracowany na podstawie nastgpujacych dokumentow wydanych przez
European Cooperation in Legal Metrology (WELMEC):

a) Guide for packers and importers of e-marked prepacked products.
b) Guidance on Controls for Competent Department’s on ,,e”” marked Pre-packaging.
c) Guide for recognition of procedures.

Inne przewodniki dotyczace towarow paczkowanych opracowane przez WG6 — Prepackages
(numeracja zaczynajaca si¢ od cyfry 6) dostgpne sa na stronie internetowej www.welmec.org
w linku Guides.

2. System wewnetrznej kontroli butelek miarowych

System kontroli wewngtrznej butelek miarowych powinien zapewniaé, ze butelki miarowe
wprowadzone do obrotu, spetniaja wymagania ustawy.

Producent powinien stosowa¢ system kontroli wewngtrznej w taki sposdb, aby mogt
udowodni¢, ze dziata zgodnie z okreslonymi procedurami (np. procedura pobierania probek,
dobér przyrzadéw pomiarowych).

System powinien obejmowaé, co najmnie;j:

1) wszystkie dane dotyczace pomiarow, w tym:
e zapisy z wynikami badan probek metoda statystyczna,
e sprawdzenie oznaczen naniesionych na butelkach,
e dowody kontroli metrologicznej przyrzadéw pomiarowych,
2) rejestr zakldcen w procesie produkcji, w ktorym powinno si¢ opisa¢ okoliczno$ci
zatrzymania partii, ich przyczyny i podejmowane dziatania korygujace.
Wszystkie zapisy powinny by¢ jasne i czytelne.

W czasie kontroli wewngtrznej partii powinna by¢ wyznaczana i oceniana:

a) pojemnos¢ rzeczywista butelek wchodzacych w sktad probki,
b) pojemnos¢ brzegowa butelek wchodzacych w skiad probki.

Maksymalne dopuszczalne bledy (dodatnie i ujemne) pojemnosci butelek miarowych, to
znaczy najwigksze dopuszczalne réznice (dodatnie i ujemne) pomigdzy pojemnoscia
rzeczywista a pojemnoscia nominalna V,, okreslone w temperaturze 20 °C oraz w warunkach
kontrolnych metody referencyjnej powinny by¢ zgodne z tabela 1 (zgodnie z ust. 3 zatacznika
nr 4 do ustawy).

Tabela 1
Pojemno$¢ nominalna V, Maksymalny dopuszczalny btad

w ml 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 —

Przy stosowaniu tabeli, warto$ci wyrazone w % V, zaokragla si¢ przy przeliczeniu na
jednostki objetosci do:

- nastegpnej dziesigtnej czgsciml  —dla V, < 1000 ml,
- nastegpnej catkowitej wartosci ml — dla V, > 1000 ml.

System kontroli wewngtrznej butelek miarowych powinien zapewnia¢ szybkos¢
1 niezawodnos¢ reakcji na zakldcenia procesu produkcyjnego.

Zaklécenia w procesie produkcji musza by¢ potwierdzone wynikami pomiaréw w mozliwie
krotkim czasie, gdyz wtedy wzglednie szybko mozna zastosowaé dzialania korygujace.
Dziatania te maja na celu zatrzymanie wadliwej partii. Przez zatrzymanie partii nalezy
rozumie¢: oddzielenie i oznakowanie wadliwej partii, w taki sposob, aby partia butelek
miarowych niespelniajaca wymagan nie zostata wprowadzona do obrotu.

Jezeli producent stosuje podczas kontroli wewngtrznej butelek miarowych metodg
referencyjna opisana w zataczniku nr 6 do ustawy, zaktocenia procesu produkeji powinny by¢
wykrywane szybko i1 pewnie, maksymalnie po jednej godzinie od ich wystapienia, gdyz kazda
partia musi speinia¢ wymagania ustawy. W wigkszo$ci przypadkow jest nie do przyjecia
wykrywanie przez producenta zaktocen procesu produkcji po czasie dluzszym niz godzina,
gdyz kazda partia wadliwa (niespelniajaca wymagan ustawy) powinna by¢ zatrzymana
1 skorygowana.

3. Pomiary

3.1 Przyrzady pomiarowe

Przyrzady pomiarowe stosowane do kontroli wewngtrznej butelek miarowych powinny
posiada¢ wazne dowody prawnej kontroli metrologicznej (jezeli podlegaja prawnej kontroli
metrologicznej na podstawie odrebnych przepiséw) lub deklaracji zgodnosci.

Przyrzady pomiarowe, ktére moga by¢ stosowane w dziedzinach okreslonych w art. 8 ust. 1
ustawy z dnia 11 maja 2001 r. - Prawo o miarach (Dz. U. z 2004 r. Nr 243, poz. 2441 z pdzn.
zm.), w tym w ochronie praw konsumenta, i sa okre$lone w rozporzadzeniu Ministra
Gospodarki z dnia 27 grudnia 2007 r. w sprawie rodzajow przyrzadow pomiarowych
podlegajacych prawnej kontroli metrologicznej oraz zakresu tej kontroli (Dz. U. z 2008 r.
Nr 3, poz. 13) podlegaja prawnej kontroli metrologiczne;.
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Z dobrej praktyki metrologicznej wynika, ze przyrzady pomiarowe stosowane przy kontroli
butelek miarowych nie podlegajace obowiazkowi legalizacji powinny by¢ okresowo
wzorcowane przez administracj¢ miar lub laboratoria akredytowane w zakresie wzorcowania
tych przyrzadéw. Wzorcowanie ma na celu ustalenie relacji migdzy wartoSciami wielkosci
mierzonej wskazanymi przez przyrzad pomiarowy a odpowiednimi warto$ciami wielkosci
fizycznych, realizowanymi przez wzorzec jednostki miary. Wynik wzorcowania, pozwalajacy
na przypisanie wskazaniom przyrzadu pomiarowego odpowiednich wartosci wielkosci
mierzonej lub na wyznaczenie poprawek tych wskazan oraz bteddéw, jest poswiadczany
w Swiadectwie wzorcowania. Harmonogram wzorcowan przyrzadow powinien by¢
opracowany przez producenta w ramach stworzonego przez niego systemu kontroli
wewngetrznej butelek miarowych. Sposéb postgpowania przy opracowywaniu harmonogramu
okresla m.in. norma PN —ISO 10012.

Przyrzady pomiarowe stosowane przy kontroli butelek miarowych powinny by¢ regularnie
sprawdzane 1 adiustowane przez uzytkownika zgodnie z ich instrukcjami obstugi w celu
wyeliminowania sytuacji uzycia w procesie produkcji lub kontroli przyrzadu, ktory nie spetnia
wymagan metrologicznych.

Wyniki ww. czynno$ci zwiazanych z przyrzadami pomiarowymi nalezy odnotowaé we
wiasciwych dokumentach.

Stosowane w systemie kontroli wewngtrznej butelek miarowych przyrzady pomiarowe do
pomiaréw masy oraz objetosci statycznej powinny gwarantowac, aby btad pomiaru podczas
wyznaczania pojemnosci rzeczywistej butelki miarowej nie przekraczat 20 % maksymalnego
dopuszczalnego bigdu pojemnosci nominalnej butelki okreslonego w tabeli 1.

W zwiazku z tym do kontroli butelek miarowych producent moze stosowac nastgpujace
przyrzady pomiarowe i wyposazenie pomocnicze:

1) lupa pomiarowa o powigkszeniu X 2,5;

2) suwmiarka uniwersalna z glgbokosciomierzem o zakresie pomiarowym (0 + 140) mm,
z dziatka elementarng nie wigksza niz 0,1 mm;

3) glebokosciomierz o zakresie pomiarowym odpowiednim do odleglosci pomigdzy
teoretycznym poziomem napeilnienia butelki odpowiadajacym jej pojemnosci
nominalnej, a poziomem odpowiadajacym pojemnosci brzegowej butelki, o dzialce
elementarnej nie wigkszej niz 0,05 mm;

4) wysokosciomierz o zakresie pomiarowym odpowiednim do wysokosci butelki i dziatce
elementarnej nie wigkszej niz 0,05 mm;

5) termometr laboratoryjny o minimalnym zakresie pomiarowym od 10 °C do 30 °C
z dziatka elementarng lub rozdzielczo$cia nie mniejsza niz 0,1 °C, do pomiaru
temperatury wody destylowanej i pomiaru temperatury powietrza;

6) waga niecautomatyczna klasy II lub III, o zakresie pomiarowym odpowiednim do
pojemnosci nominalnej sprawdzanych butelek i wartosci dziatki legalizacyjnej dobrane;j
zgodnie z wymaganiami, o ktérych mowa w ust. 4 zalacznika nr 4 do ustawy;

7) szklo laboratoryjne klasy A (cylindry pomiarowe, pipety jedno — lub wielomiarowe);

8) plyta traserska o wymiarach stotu odpowiednich do $rednicy sprawdzanych butelek,
umozliwiajacych ustawienie butelki 1 wysoko$ciomierza;

9) przyrzad ustalajacy objgtos¢ wody odpowiadajaca pojemnosci brzegowej butelki,
ktorego przyktad przedstawiony jest na rysunku 1.
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3.2 Metody pomiarowe

Zgodnie z art. 30 ust. 2 ustawy do kontroli wewnetrznej butelek miarowych producent moze
stosowa¢ metode referencyjna lub inna, o skuteczno$ci co najmniej takiej samej jak
skuteczno$¢ metody referencyjnej. Jezeli producent stosuje metodg referencyjna to w systemie
kontroli wewngtrznej butelek miarowych moze stosowa¢ metody pomiarowe opisane ponize;.

W celu sprawdzenia, czy produkowane butelki miarowe speiniaja wymagania ustawy, nalezy
zgodnie z lit. A wust. 1 1 3 zalacznika nr 6 do ustawy, z partii butelek miarowych
odpowiadajacej godzinowej produkcji, zawierajacej butelki tego samego rodzaju, pobra¢ w
losowy sposob probke butelek o liczbie sztuk wynoszacej 35 lub 40 w zaleznos$ci od tego,
ktora z dwoch metod stosowania kryteriow kwalifikujacych partig, o ktorych mowa w lit. C
zatacznika nr 6 do ustawy, zostata wybrana.

Kontrola pobranej probki butelek miarowych powinna by¢ dokonana w nastgpujacych
warunkach:

1) temperatura powietrza w pomieszczeniu, w ktorym dokonywana jest kontrola, powinna
wynosi¢ 20 °C + 0,5 °C;

2) temperatura wody destylowanej uzywanej do napetniania butelek powinna wynosi¢ 20
°C+0,5 °C.

3) przed przystapieniem do kontroli, butelki powinny by¢ termostatyzowane
w temperaturze 20 °C + 0,5 °C, lub przechowywane w pomieszczeniu o temperaturze
powietrza, o ktorej mowa w pkt 1, przez czas wystarczajacy do wyrdéwnania
temperatury $cianek butelek do temperatury otoczenia, nie krocej jednak niz trzy
godziny.

Kontrola pobranej probki butelek miarowych, na zgodno$¢ z wymaganiami ustawy powinna
uwzgledniaé:

1) sprawdzenie zgodno$ci oznaczen naniesionych na butelkach z wymaganiami, o ktoérych
mowa w art. 22 1 23 ustawy;

2) sprawdzenie butelek miarowych na zgodno$¢ z wymaganiami metrologicznymi,
o ktérych mowa w zalaczniku nr 4 do ustawy, obejmujace:

a) okreslenie btedu pojemnosci nominalnej kazdej z butelek w probce;
b) okreslenie btedu pojemnosci brzegowej kazdej z butelek w probcee;

c) sprawdzenie, czy bledy, o ktérych mowa w lit. a) i b) mieszcza si¢ w granicach
btedow dopuszczalnych;

3) badania pobranej probki, dokonane metoda referencyjna, o ktorej mowa w zalaczniku
nr 6 do ustawy;

4) oceng partii butelek na podstawie wynikow badan, o ktérych mowa w pkt 2 1 3.

3.2.1 Sprawdzenie zgodnosci oznaczen naniesionych na butelkach

Sprawdzeniu poddaje si¢ jedna, losowo wybrang butelkg sposrod butelek wchodzacych
w sktad probki, wykonujac nastgpujace czynnosci:



1)
2)

3)
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przy pomocy lupy pomiarowej oceni¢, czy naniesione na butelce oznaczenia sa zgodne
z wymaganiami, o ktorych mowa w art. 22 i 23 ustawy;

przy pomocy suwmiarki zmierzy¢ wysoko$ci oznaczen naniesionych na butelce oraz
oceni¢, czy odpowiadaja one wymaganiom, o ktérych mowa w art. 22 1 23 ustawy;

wyniki oceny zanotowaé¢ w protokole sprawdzenia probki butelek miarowych, ktorego

przyktad, w zalezno$ci od przyjetej metody oceny wynikéw, okresla zatacznik nr 1 lub
2.

3.2.2 Sprawdzenie butelek miarowych na zgodno$¢ z wymaganiami metrologicznymi

Sprawdzeniu poddaje si¢ kazda butelkg z probki, wykonujac nastgpujace czynnosci:

1)

2)

3)

4)

S)

6)
7)

8)

9)

ustali¢ poziom napelnienia butelek okreslajac stala pusta przestrzen w butelce, przy
czym:

a) dla butelek, ktére przeznaczone sa do napetniania do poziomu odpowiadajacemu
stalej pustej przestrzeni w butelce, za warto$¢ statej pustej przestrzeni w butelce
nalezy przyja¢ warto$¢ deklarowana przez producenta tych butelek;

b) dla butelek, ktére przeznaczone sa do napetniania do statego poziomu ustalanego
w stosunku do dna butelki, warto$¢ statej pustej przestrzeni w butelce bedzie
roéwna réznicy miedzy poziomem odpowiadajacym pojemnosci brzegowej butelki
(jej wysokos$ci mierzonej na zewnatrz butelki od jej brzegu do jej dna przy pomocy
wysoko$ciomierza), a poziomem napetnienia deklarowanym przez producenta
butelki;

przy pomocy gltebokos$ciomierza ustali¢ odlegto$¢ ostrza wskaznika od ptytki korpusu
przyrzadu ustalajacego od brzegu butelki miarowej wysoko$¢ jej napetnienia w sposob
przedstawiony na rysunku 2, przy czym ustalana odleglto$¢ powinna by¢ rowna
okreslonej wczesniej wartosci stalej pustej przestrzeni w butelce;

sucha 1 czysta butelk¢ razem z przyrzadem ustalajacym objetos¢ odpowiadajaca
pojemnos$ci brzegowej butelki, przedstawionym na rysunku 1, ustawi¢ na wadze
1 zwazy¢, jednoczes$nie tarujac wage;

zdja¢ z wagi butelke oraz przyrzad ustalajacy objeto$¢ odpowiadajaca pojemnosci
brzegowej butelki;

napetni¢ butelkg woda destylowana do poziomu o kilka milimetrow ponizej poziomu
ustalonego przyrzadem przedstawionym na rysunku 2;

termostatyzowac napelniona butelke;

w napelionej butelce umiesci¢ przyrzad ustalajacy od brzegu butelki miarowe;j
wysokos$¢ jej napetnienia, w sposob przedstawiony na rysunku 2, nastgpnie przy
pomocy pipety tak dopehi¢ butelke woda destylowana do poziomu okreslonego przez
ten przyrzad, aby koniec stozka wskaznika przyrzadu dotykat powierzchni swobodnej
wody destylowanej;

z butelki wyja¢ przyrzad ustalajacy od brzegu butelki miarowej wysoko$¢ jej
napetnienia ina butelce umie$ci¢ przyrzad ustalajacy objetos¢ odpowiadajaca
pojemnosci brzegowej butelki, w sposob przedstawiony na rysunku 1;

napetniona butelk¢ wraz z umieszczonym na niej przyrzadem przedstawionym na
rysunku 1 umiesci¢ na uprzednio wytarowanej wadze i odczyta¢ wynik wazenia;
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10) wynik wazenia, jako mas¢ wody odpowiadajaca pojemnosci rzeczywistej butelki,
zanotowa¢ w protokole sprawdzenia probki butelek miarowych, odpowiedniej do
przyjetej metody oceny wynikow;

11) pipeta, przez stozkowy otwor w ptytce przyrzadu ustalajacego objetos¢ odpowiadajaca
pojemnosci brzegowej butelki, dopetni¢c woda destylowana butelke do takiego
poziomu, przy ktéorym powierzchnia swobodna wody destylowanej zacznie dotykad
ostrej krawedzi stozkowego otworu w plytce przyrzadu;

12) wynik wazenia, jako mas¢ wody odpowiadajaca pojemnosci brzegowej butelki,
zanotowa¢ w protokole sprawdzenia probki butelek miarowych, odpowiedniej do
przyjetej metody oceny wynikow.

3.2.3 Opracowanie wynikow pomiarow

Wyniki pomiaréw wykonanych dla kazdej z butelek w probce, nalezy opracowac
W nastepujacy sposob:

1) dla kazdej z butelek obliczy¢ pojemno$¢ rzeczywista i pojemnos¢ brzegowa
w odniesieniu do 20 °C wedlug nastgpujacego wzoru:

_ m,, -0,99985 [1 (t 20)]
20— A~ ~haA T /6 \tw
P, —0,0012
gdzie:
Vo0 — pojemnos¢ rzeczywista lub brzegowa butelki odniesiona do temperatury 20
°C, wyrazona w ml,
m,  — wynik wazenia — masa wody odpowiadajaca pojemnosci rzeczywistej lub
brzegowej butelki, wyrazona w g,
tw — temperatura wody destylowanej, wyrazona w °C,
p — wspotczynnik cieplnej rozszerzalno$ci objgtosciowe] materiatu, z ktorego
wykonano butelke, wyrazony w °C™';
Pw — gestos¢ wody destylowanej, okreSlona w zalezno$ci od temperatury t
zgodnie z tabela 2, wyrazona w g/cn’.
Tabela 2
t,weC 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9
3
Py Wglem
19 10,9984021 | 0,9983824 | 0,9983627 | 0,9983428 [ 0,9983229 | 0,9983028 [ 0,9982826 | 0,9982623 | 0,9982419 [ 0,9982214
20 [0,9982008 | 0,9981801 [ 0,9981593 | 0,9981384 | 0,9981174 [ 0,9980963 | 0,9980751 | 0,9980537 | 0,9980323 | 0,9980108

Tabela zostata opracowana dla temperatur od 19 °C do 20,9 °C wedtug migdzynarodowe;j skali temperatur MST 1990 wedtug:
Bettin, H.: Spieweck, F.: Die Dichte des Wassers als Funktion der Temperatur nach Einfithrung der Internationalen
Temperaturskala von 1990. PTB — Mitteilungen 100 (1990)3, s.195 — 196.
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wyniki obliczen, o ktorych mowa w pkt 1, zanotowaé¢ w protokole sprawdzenia probki
butelek miarowych, odpowiedniej do przyjetej metody oceny wynikow;

obliczy¢ blad pojemnosci nominalnej butelki miarowej jako roznicg pojemnosci
nominalnej 1 rzeczywistej butelki;

obliczy¢ btad pojemnosci brzegowej butelki miarowej jako roznicg pojemnosci
brzegowej deklarowanej przez producenta i pojemnos$ci brzegowej obliczonej zgodnie z
pkt 1;

wyniki obliczen, o ktérych mowa w pkt 3 i1 4, zanotowa¢ w protokole sprawdzenia
probki butelek miarowych, odpowiedniej do przyjetej metody oceny wynikow;

jezeli do oceny partii zostata wybrana metoda odchylenia standardowego (35 butelek
w probce), nalezy wustali¢ kryteria kwalifikujace partic butelek miarowych
W nastgpujacy sposob:

a) obliczy¢ $rednia z pojemnos$ci rzeczywistych X; butelek znajdujacych si¢ w probce
wedlug wzoru:

_ X,
x- 2%

35

b) obliczy¢ odchylenie standardowe S pojemnosci rzeczywistych X; butelek

_ inz _315'(in)2

34

S

znajdujacych si¢ w prébce wedhug wzoru:

c) partia powinna zosta¢ uznana za zgodna z wymaganiami ustawy, jezeli obliczone
zgodnie z pkt 3 i 4 bledy pojemnosci nominalnej oraz brzegowej butelek mieszcza
si¢ w granicach btedow dopuszczalnych, o ktéorych mowa w ust. 3 zalacznika nr 4
do ustawy, oraz gdy spelnione sa rownoczesnie nastgpujace nierownosci:

X +1,57-s<V, +E

X -157-s>V, —E

$<0,266-2-E
gdzie:
Vh — pojemno$¢ nominalna butelki oznaczona na butelce miarowej zgodnie
z wymaganiami art. 22 ust. 1 pkt 1 lit. a ustawy, wyrazona w ml,
E - warto$¢ bledu granicznego dopuszczalnego odpowiadajaca pojemnosci

nominalnej V, wyznaczona zgodnie z tabela 1, wyrazona w ml;

d) wyniki obliczen zanotowa¢ w protokole sprawdzenia probki butelek miarowych
podanym w zataczniku nr 2;

7) jezeli do oceny partii zostata wybrana metoda $redniego zakresu (40 butelek w probcee),

nalezy ustali¢ kryteria kwalifikujace parti¢ butelek miarowych w nastepujacy sposob:

a) obliczy¢ $rednia z pojemnos$ci rzeczywistych X; butelek znajdujacych si¢ w probce
wedtug wzoru:

g o 2%
40



b)
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podzieli¢ probke zgodnie z kolejnoscia wykonywania pomiardw pojemnosci
rzeczywistej na osiem matych probek sktadajacych si¢ z pigciu butelek miarowych
kazda;

dla kazdej z matych probek obliczy¢ zakres R bedacy rdéznica pomigdzy
najwigksza pojemnoscia rzeczywista 1 najmniejsza pojemnoscia rzeczywista
butelek wchodzacych w sktad tej probki;

obliczy¢ sume zakresOw o$miu mniejszych probek X R;;

obliczy¢ $redni zakres wedtug nastepujacego wzoru:

R R
8

partia powinna zosta¢ uznana za zgodna z wymaganiami ustawy, jezeli obliczone
zgodnie z pkt 3 i 4 bledy pojemnosci nominalnej oraz brzegowej butelek mieszcza
si¢ w granicach btedéw dopuszczalnych, o ktorych mowa w ust. 3 zatacznika nr 4
do ustawy, oraz gdy spetnione sa rOwnoczesnie nast¢pujace nierdwnosci:

668-R<V, +E

X +0
X —0,668-R>V, —E
R<0,628-2-E

b
2

gdzie:

V, — pojemno$¢ nominalna butelki oznaczona na butelce miarowej zgodnie
z wymaganiami art. 22 ust. 1 pkt 1 lit. a ustawy, wyrazona w ml,

E - warto$¢ biedu granicznego dopuszczalnego odpowiadajaca pojemnosci
nominalnej V, wyznaczona zgodnie z tabela 1, wyrazona w ml.

g) wyniki obliczen zanotowa¢ w protokole sprawdzenia prébki butelek miarowych

podanym w zataczniku nr 2.

4. Wykorzystanie butelek miarowych przy paczkowaniu towarow

Rozdziat ten dotyczy paczkujacych stosujacych butelki miarowe w procesie paczkowania,
czyli uzytkownikow butelek miarowych.

Art. 11

ustawy stanowi, ze wymagania dotyczace kontroli wewngtrznej ilosci towaru

paczkowanego uwaza si¢ za spetnione, jezeli w procesie paczkowania wykorzystuje sig
butelki miarowe 1 napelnia je do poziomu odpowiadajacego pojemnosci okreslonej w ust. 1 lit.
a zalacznika nr 4 do ustawy. Aby by¢ pewnym, ze butelki miarowe sa napetniane do tego

wlasnie

poziomu, paczkujacy powinien posiada¢ system kontroli wewngtrznej poziomu

napetnienia butelek miarowych.
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Informacje dotyczace organizacji systemu kontroli wewngtrznej ilosci towaru paczkowanego
mozna znalez¢ w poradniku umieszczonym na stronie internetowej Gtéwnego Urzedu Miar
w linku Towary Paczkowane.

Butelki miarowe moga by¢ napelniane wykorzystujac jedna z dwoch nizej podanych metod:

a) do stalego poziomu (nalezy przez to rozumie¢ teoretyczny poziom napelnienia
odpowiadajacy pojemnosci nominalnej, okre§lony przez producenta butelki),

b) do poziomu odpowiadajacego statej pustej przestrzeni w butelce (nalezy przez to
rozumie¢ odleglos¢ pomigdzy teoretycznym poziomem napetnienia odpowiadajacym
pojemnos$ci nominalnej a poziomem napetnienia odpowiadajacym pojemnosci brzegowej
butelki, okreslona przez jej producenta).

Zgodnie z art. 2 pkt 4 ustawy butelka miarowa stanowi pojemnik przeznaczony do okreslania
objetosci cieczy w niej zawartej bez konieczno$ci wykonywania niezaleznego pomiaru ilosci
nalewanej cieczy.

Ciecz zawarta w butelce miarowej jest towarem paczkowanym. W celu zapewnienia
wymagane]j doktadno$ci pomiaru ilosci rzeczywistej towaru paczkowanego (zgodnie z §1 ust.
7 zalacznika nr2 do ustawy), butelka miarowa powinna by¢ dobrana do towaru
paczkowanego w taki sposob, aby:

a) zakres pomiarowy butelki zawieral si¢ w granicach co najmniej od objgtosci
rownej objetosci TU2 (TU2 = Vn-2T,) do objgtosci rdwnej sumie pojemnosci
nominalnej 1 warto$ci dodatniej maksymalnego dopuszczalnego bledu pojemnosci
butelki miarowej, o ktorym mowa w tabeli 1;

b) w zakresie pomiarowym, o ktéorym mowa w lit. a), zmiana poziomu cieczy
w butelce o 1 mm odpowiadata zmianie objgtosci cieczy nie wigkszej niz objetosé
odpowiadajaca warto$ci bezwzglednej 0,2 T, (dopuszczalnej ujemnej wartos$ci
btedu ilosci towaru paczkowanego);

c) W wyzej wymienionym zakresie pomiarowym butelka miala przejrzystosé
wystarczajaca, aby menisk cieczy byt widoczny bez zadnych znieksztatcen.

Dopuszczalng ujemna warto$¢ bledu ilosci towaru paczkowanego T; podano w tabeli 3,
zgodnie z § 1 ust. 3 zatacznika nr 2 do ustawy.

Tabela 3
Tloéé nominalna Vn towaru Ujemna wartos$¢ btedu ilosci towaru paczkowanego (T))
paczkowanego wyrazona wyrazona
wml w procentach V, w ml
powyzej 50 do 100 — 4,5
Powyzej 100 do 200 4,5 -
Powyzej 200 do 300 — 9
Powyzej 300 do 500 3 -
powyzej 500 do 1000 - 15
powyzej 1000 do 5000 1,5 —
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Kontrola poziomu napetienia butelek miarowych moze by¢ wykonywana przy zastosowaniu
szablondw posiadajacych zaswiadczenie o wykonaniu ekspertyzy metrologicznej przez
wlasciwy urzad miar lub alternatywnych w stosunku do szablonéw metod pomiarow.

Kontrola poziomu napelnienia butelek miarowych z zastosowaniem szablonu

Szablon do kontroli poziomu napetnienia butelek miarowych zwany dalej ,,szablonem”, jest
kontrolnym przyrzadem pomiarowym przeznaczonym do okreslania objgtosci cieczy
znajdujacej si¢ w butelkach miarowych, posiadajacy krawedz bazowa przeznaczona do
oparcia szablonu o brzeg butelki lub o gorna powierzchnig jej zamknigeia (kapsla), krawedz
odwzorowujaca ksztatt butelki w jej czesci pomiarowej przeznaczona do oparcia szablonu o
bok butelki, oraz podziatke wyskalowana w jednostkach objgtosci.

Kontrolg¢ poziomu napehienia butelek miarowych przy zastosowaniu szablonu powinno si¢
wykonywac w nastgpujacy sposob:

1) przystawi¢ szablon do butelki, opierajac jego krawedz bazowa o brzeg butelki lub
0 gbrng powierzchni¢ zamknigcia (kapsla), a krawedZz odwzorowujaca ksztalt butelki
W jej czgsci pomiarowej — o bok butelki, zgodnie z ksztaltem szablonu;

2) odczyta¢ na podzialce szablonu objgtos¢ cieczy, przy czym za wartos¢ objgtosci cieczy
znajdujacej si¢ w butelce nalezy przyja¢ wartos¢ podziatki odpowiadajaca stycznej do
dolnej powierzchni menisku cieczy w butelce.

3) okresli¢ objetos¢ cieczy w temperaturze 20 °C wedtug nastepujacego wzoru:

Vy =V, -C
gdzie:
Vo — objetos¢ cieczy zawartej w butelce miarowej w temperaturze 20 °C,
wyrazona w ml,
\A — objegtos¢ cieczy zawarte] w butelce miarowe] odczytana na podziatce
szablonu, wyrazona w ml,
C — wspotczynnik korekceji temperaturowej szablonu.

5. Dokumentowanie wynikow pomiarow

Wszystkie dane pomiarowe musza by¢ rejestrowane, przetwarzane i prezentowane w sposob
nie budzacy watpliwosci, tak aby byta mozliwa prawidlowa ich interpretacja. Dane moga by¢
rejestrowane 1 przetwarzane przy wykorzystaniu elektronicznych no$nikéw informacji lub
metoda tradycyjna (zapis na nosniku papierowym).

1. Rejestrowanie za pomoca karty kontrolnej (zapis tradycyjny).
Wyniki pomiaréw uzyskane z odpowiednich przyrzadow pomiarowych moga by¢ wpisywane
lub zaznaczane automatycznie na kartach kontrolnych.

Stosowane sa rozne typy kart kontrolnych, ktére powinny zawiera¢ co najmniej informacje
zawarte w protokole sprawdzenia podanym w zataczniku 1 lub 2.



14

2. Rejestrowanie za pomocg elektronicznych no$nikéw informacji.

Gdy wyniki pomiaréw wskazane przez przyrzady rejestrowane, przetwarzane i prezentowane
sa za pomoca elektronicznych no$nikow informacji, wtedy jest mniejsze prawdopodobienstwo
popetnienia bigdow.

Jednakze przed zastosowaniem takiego systemu producent powinien sprawdzi¢ poprawnos¢
jego dziatania. System powinien gwarantowac integralno$¢ iniezmienno$¢ zapisanych
danych, co zapewnia technologia z wykorzystaniem bezpiecznego podpisu elektronicznego.

Kazdy producent moze opracowaé wlasny program umozliwiajacy wydruk protokotu
sprawdzenia zawierajacy, co najmniej informacje zawarte w zalaczniku 1 lub 2.

Art. 30 ust. 3 ustawy stanowi, ze producent jest obowiazany sporzadzi¢ opis przyjetego przez
siebie systemu kontroli wewngtrznej butelek miarowych a ponadto zgodnie z art. 30 ust. 5
ustawy jest on obowigzany do dokumentowania w formie pisemnej lub elektronicznej
przeprowadzanych kontroli wewngtrznych butelek miarowych w sposdb zapewniajacy
mozliwos$¢ sprawdzenia przez organy administracji miar:

1) czasu i miejsca przeprowadzenia tych kontroli,
2) wielkos$ci sprawdzanej partii i pobranej probki,

3) wynikéw badania probki wraz z okre§leniem, czy stwierdzony blad nie przekracza
dopuszczalnej wartosci 1 czy dana partia spetnia kryteria dopuszczalnosci wprowadzenia do
obrotu.

Producent jest obowigzany do przechowywania dokumentacji w sposob uporzadkowany
chronologicznie przez okres przydatnosci danej partii butelek miarowych do uzytku, nie
krocej jednak niz przez okres roku a w przypadku partii butelek miarowych, dla ktorych okres
przydatnosci do uzytku nie jest okreslony, nie krocej niz przez okres dwoch lat od daty
przeprowadzonej kontroli (art. 18 ust. 2 i 3 ustawy).

Na 7zadanie organu administracji miar producent jest obowigzany udostgpni¢é ww.
dokumentacjg.

6. Podzial kompetencji i odpowiedzialnosci

Podstawowa informacja dla oceny zakladowego systemu kontrolnego jest podziat zadan,
kompetencji 1 odpowiedzialno$ci pracownikdéw uczestniczacych w systemie.

Dla kazdego pracownika obslugujacego system kontroli wewngtrznej butelek miarowych
nalezy opracowac¢ instrukcje postgpowania dostosowane do jego:

— zadan,

— kompetencji,

— mozliwos$ci zapewnienia prawidtowego funkcjonowania systemu w celu maksymalizacji
produkcji.

Nalezy zapewni¢ dostgp pracownikow do wszystkich informacji, ktére umozliwia im
prawidtowe wykonanie zadan. Przestrzeganie tych zasad musi dotyczy¢ kazdego pracownika
uczestniczacego w systemie.
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Powyzsze informacje sa niezbg¢dne, aby organ kontrolujacy moégt jednoznacznie okresli¢
odpowiedzialno$¢ os6b za ewentualne naruszenie przepisOw ustawy. Poniewaz zgodnie
z rozdzialem 5 ustawy okre§lono nastepujace przepisy karne za naruszenie przepisOw ustawy:

1. Podlega karze grzywny (art. 35 ust. 1), kto produkuje lub wprowadza do obrotu butelki
miarowe niespetniajace wymagan metrologicznych okreslonych w zataczniku nr 4 do
ustawy.

2. Podlega karze grzywny do 3 000 zlotych (art. 35 ust. 2), kto produkuje lub wprowadza do
obrotu butelki miarowe, naruszajac przepisy art. 23, art. 24, art. 28 ust. 11 3, art. 29 ust. 1
13 orazart. 30 ust. 1,3 15.

3. Podlega karze grzywny do 1000 ztotych (art. 36), kto, bedac odpowiedzialnym za
dziatalno$¢ produkcyjna lub kontrole wewngtrzna, nie przestrzega obowiazkow
wynikajacych z przyjetego systemu kontroli wewngtrznej butelek miarowych lub prowadzi
wymagana dokumentacj¢ tego systemu nierzetelnie.
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Zalacznik 1
Protokot sprawdzenia probki butelek miarowych
z zastosowaniem oceny wynikéw metodg odchylenia standardowego

rodzaj cieczy

. Przedmiot kontroli: butelki miarowe przeznaczone do przechowywania

. Liczno$¢ probki: 35 szt.

. Dane konstrukcyjne butelki miarowe;j:

- nazwa butelki miarowe] Tub nr rySUNKU: ........occoiiiiiiiiiiiieicce e

- pojemno$¢ nominalna Vi e, ml
- pojemnos$C brzegowa Vi i ml
- nazwa materiatu butelki: =

-wspoOlezynnik £ 1/°C

. Sprawdzenie oznaczen naniesionych na butelkach.

Na sprawdzanych butelkach miarowych naniesione sa nast¢pujace oznaczenia:

Oznaczenia naniesione na sprawdzanych butelkach miarowych spetniaja wymagania okreslone —
nie spetniaja wymagan okreslonych” w art. 22 i art. 23 ustawy z dnia 7 maja 2009 r. —
o towarach paczkowanych.

5. Sprawdzenie zgodnosci butelek miarowych z wymaganiami metrologicznymi okreslonymi
w zalaczniku nr 4 do ustawy z dnia 7 maja 2009 r. — o towarach paczkowanych.

- temperatura wody destylowanej: ..o, °C
- gesto$¢ wody destylowanej . g/cm
- wartos$¢ granicznego dopuszczalnego

btedu pojemnosci nominalnej

ibrzegowej E: ml
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Numer
kolejny

Masa wody
odpowiadajaca
pojemnosci
rzeczywistej
butelki

g

Obliczona
pojemnos¢
rzeczywista
butelki
Xi
ml

Obliczony
btad
pojemnosci
nominalnej
butelki
ml

Masa wody
odpowiadajaca
pojemnosci
brzegowej
butelki

g

Obliczona

pojemno$¢

brzegowa
butelki

ml

Obliczony
btad
pojemnosci
brzegowej
butelki
ml
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Sprawdzane butelki miarowe spelniaja wymagania metrologiczne okre§lone — nie spetniaja
wymagan metrologicznych okreslonych” w zataczniku nr 4 do ustawy z dnia 7 maja 2009 r. —
o towarach paczkowanych.
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6. Ocena wynikow metoda odchylenia standardowego.

_:M ml
35

S = [T ml
34

V,+E e, ml

V,-E e ml

X +1,57-s S e, ml

X =157-s S e, ml

0,266-2-E e, ml

Partia butelek miarowych, z ktore; pobrano sprawdzang probke, spetnia wymagania okreslone —
nie spetnia wymagan okreslonych’ w ustawie z dnia 7 maja 2009 r. — o towarach paczkowanych.

Pieczeé 1 podpis osoby dokonujacej badan

* . ,1e s
) niepotrzebne skresli¢
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Zalacznik 2
Protokot sprawdzenia probki butelek miarowych
z zastosowaniem oceny wynikéw metodg Sredniego zakresu

. Przedmiot kontroli: butelki miarowe przeznaczone do przechowywania ............ccccceeerveeeenveennne.
rodzaj cieczy
. Liczno$¢ probki: 40 szt.

. Dane konstrukcyjne butelki miarowe;:

- nazwa butelki miarowe] [ub Nr rySUNKU: .......oooiiiiiiiicie et e
- pojemno$¢ nominalna Vi e, ml

- pojemnos$C brzegowa Vi oo ml

- nazwa materialu butelki: =~ .

-wspotezynnik 1/°C

. Sprawdzenie oznaczen naniesionych na butelkach.

Na sprawdzanych butelkach miarowych naniesione sa nastgpujace oznaczenia:

Oznaczenia naniesione na sprawdzanych butelkach miarowych spetniaja wymagania okreslone —
nie spetniaja wymagan okre§lonych” w art. 22 i art. 23 ustawy z dnia 7 maja 2009 r. —
o towarach paczkowanych.

5. Sprawdzenie zgodnosci butelek miarowych z wymaganiami metrologicznymi okreslonymi
w zataczniku nr 4 do ustawy z dnia 7 maja 2009 r. — o towarach paczkowanych.

- temperatura wody destylowanej: .. °C
- gestos¢ wody destylowanej e, g/cm
- warto$¢ granicznego dopuszczalnego

btedu pojemnosci nominalne;j

ibrzegowej E: ml
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Numer
kolejny

Masa wody
odpowiadajaca
pojemnosci
rzeczywistej
butelki

g

Obliczona
pojemnos¢
rzeczywista
butelki
Xi
ml

Obliczony
btad
pojemnosci
nominalnej
butelki
ml

Masa wody
odpowiadajaca
pojemnosci
brzegowej
butelki

g

Obliczona

pojemno$¢

brzegowa
butelki

ml

Obliczony
btad
pojemnosci
brzegowej
butelki
ml

O |0 |Q[N|Nn | |WIN|—

Sprawdzane butelki miarowe spelniaja wymagania metrologiczne okreslone — nie spetniaja
wymagan metrologicznych okreslonych” w zataczniku nr 4 do ustawy z dnia 7 maja 2009 r. —
o towarach paczkowanych.
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6. Ocena wynikow metoda Sredniego zakresu.

X = & ................................... ml
40
R, S e —————— ml
R, s ml
R; S e ———— ml
R4 s ml
Rs S e——— ml
Rg s ml
R, S e ——— ml
Rg s ml
2R; S e ———— ml
R= —Rl ................................... ml
8
Vo +E = e ml
V,-E S rrreereesenrneenresnesseessessns ml
X +0,668°R = e, ml
X—0,668"R = e, ml
0,628-2-E = e ml

Partia butelek miarowych, z ktore; pobrano sprawdzana probkq, spetnia wymagania okreslone —
nie spelnia wymagan okreslonych ) w ustawie z dnia 7 maja 2009 r. — o towarach paczkowanych.

Pieczg¢ 1 podpis osoby dokonujacej badan

* . 1,
) niepotrzebne skresli¢



