A3. Konservelerde Fiziksel Analizler
1. Genel Bilgi

Konserveler, tiiketicilere ulastirilmadan oOnce fabrikalarda kalite kontrolii amaciyla
incelemeye almirlar. Yapilmis hatalar varsa bunlar tespit edilir ve bir sonraki tiretim i¢in
gerekli onlemler alinir. Yapilan incelemeler belli bir forma rapor olarak islenir.

2. Konservede fiziksel analizler

Kutularin genel durumu

Kutularin dis goriiniisii incelenerek, ¢carpmaya bagli "ezilme", gévdede igeri "gécme" (asiri
vakum sonucu) veya kapaklarda "sisme" (cok diisik vakum veya sterilizasyonda asirt i¢
basing olusmasi sonucu) olup olmadig1 kaydedilir. Bu kusurlar kenedin zedelenmesine neden
olarak daha sonra mikrobiyolojik bozulmalarin ortaya ¢ikmasina yol agabilirler.

Vakum diizeyinin ol¢iilmesi
Vakum; kutu, kavanoz ve sise gibi hermetik olarak kapatilmis kaplarin tepe boslugundaki
mutlak basing ile atmosfer basinci arasindaki farktir ve birimi mm Hg’dir. Vakumun kutu
konserveciliginde ¢cok 6nemli anlamlar1 vardir. En 6nemli iki tanesi:

- Vakumun varlig ticari sterilitenin kanitlarindan biridir.

- Vakum miktar1 (eger kapatma sirasinda buhar enjeksiyonu uygulanmamigsa) dolum
sicakligi hakkinda bilgiler verir.

Kaplardaki vakumun o6l¢iilmesinde bu amagla tiretilmis "vakummetreler" kullanilmaktadir.
Eger kutu icerigine daha sonra mikrobiyolojik analizler uygulanacaksa, vakum aseptik
kosullarda 6lctilmelidir.

Vakummetrenin sivri ucu, kapagin kenarma yakin bir yerden olmak tizere sokulur ve vakum
ol¢iilir. Eger, kapagin tam ortasindan vakum olctilmeye calisilirsa kapaga uygulanan basing
nedeniyle kapak deforme olabilir ve vakum yanlis 6l¢lilmiis olur. Vakum 6l¢lilmesi sirasinda
kutu sicaklig1 laboratuvar kosullarinda olmalidir. Eger kutu, laboratuvar sicakligindan daha
soguksa vakum yiiksek, fazla ise diisiik olarak saptanir.

Tepe boslugunun ol¢iilmesi

Tepe boslugu; bir kutunun kenedinin iistiinden veya kavanozun agiz kenarmin istiinden kapta
bulunan gidanin yiizeyi arasindaki dik mesafedir. Bu mesafe aslinda "briit tepe boslugu"
olarak bilinir. Eger bu mesafeden kenet yliksekligi (ortalama 4-5 mm) ¢ikarilirsa "net tepe
boslugu" kalir.

Kutu doldurma oraninin saptanmasi

Bir kutunun kendi toplam kapasitesinin % 90’indan daha az doldurulmamasi temel bir
kuraldir. Doldurma oraninin hesaplanmasi i¢in 6nce "net tepe boslugu" ile ""kutu i¢
yiiksekliginin" hesaplanmasi1 gerekir. Net tepe boslugunun nasil hesaplandigi yukarida
anlatilmisti. Kutu i¢ yliksekligi ise kutunun distan disa yiiksekliginden alt ve tist kenet kenet
uzunlugunun toplami olan 9-10 mm ¢ikarilmasiyla bulunur. Net tepe boslugu ve kutu i¢
yiiksekligi bulunduktan sonra asagidaki esitlik kullanilarak dolum orani hesaplanir.

(Kutunun I¢ Yiiksekligi, mm) — (Net Tepe Boslugu, mm)

Dolum Orani, % =
Kutunun I¢ Yiiksekligi, mm
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Bu yolla saptanan dolum oraninin dogru sonu¢ vermesi, kutunun kesit alaninin yiiksekligi
boyunca ayni olmasiyla olanaklidir. Kutuda herhangi bir deformasyon var ise (ezilme ve
goeme gibi) saptanacak dolum orani olmasi gereken degerden farkli olur.

Briit ve net agirligin saptanmasi
Bir konservenin briit agirligi, kabin darasi ve kap igeriginin agirliginin toplamindan olusur.
Net agirlik ise kabin darasinin briit agirliktan ¢ikarilmasiyla bulunan degerdir.

Siizme agirlig1 saptanmasi

Stizme agirligi, konserve kabi igeriginin standart bir elek {izerine bosaltilip bir siire sliziilmesi
beklendikten sonra elek tizerinde kalan kisminin agirhigidir. Stizme agirligi tayini sadece kati
pargaciklar iceren konservelerde yapilir. Bu nedenle salga ve recel gibi gidalarin
konservelerinde stizme agirligi s6z konusu degildir.

Stizme agirhiginin 6lgtilmesi i¢in; uygun standartta bir elek ve tepsilere gereksinim vardir.
Bunun i¢in 20 cm ¢apinda yuvarlak ISO No 7 elekler kullanilir. Bu eleklerde goz araligi 2.8 x
2.8 mm’dir. Elek g6z aralign stizme agirligi saptanacak konserveye gore degisiklik
gosterebilir. Islem sirasinda, elek tepsi tizerine bir tarafi 5 cm kadar yiiksek olacak sekilde
yerlestirildikten sonra, kutu icerigi elek iizerine yavasca dokiiliir ve elegin tiim yiizeyine
yayilmas1 saglanir. Bu sekilde konserve dolgu sivisinin tamamen siiziilmesi beklendikten
(yaklasik 2-3 dakika) sonra elek ayr1 bir tepsi lizerine alinir ve bu haliyle terazide tartilir.
Daha sonra tepsi ve elegin daralar tespit edilip toplam agirliktan ¢ikarilinca "stizme agirlig"
bulunmus olur.

Metal Kutularda Kapatmanin Kontrolii (Kenet Analizleri)

Kenet olusumu

Kapatma islemi sirasinda "kapak kivrimi" ile "gévde kivrimi" birbirini sararak kavrarlar ve
boylece mekaniksel yonden giiclii bir baglant1 olusur. Bu yapiya kenet denir (Sekil 1). Kenet
genellikle "birinci operasyon" ve "ikinci operasyon" denen ardarda iki asamali bir islemle
olusturulur.
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Sekil 1. Bir kenedin kesiti

Birinci operasyon:Bu islemde kapak kivrimi ile govde kivrimu birbirlerini belli bir diizeyde
kavrar. Kenedin son halinin kusursuz olmasi icin birinci operasyon kenedinin de kusursuz
olmasi gerekir (Sekil 2).

Ikinci operasyon: ikinci operasyon sirasinda normal bir kenet olusur (Sekil 3).
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Sekil 2. Birinci operasyon kenedi Sekil 3. Ikinci operasyon keneti

Kenedin distan olciilebilen 6zellikleri

Govde kivrimui (flang): Silindir haline getirilmis kutu gévdesinin u¢ kisimlarin, disa dogru
belli bir ag1 ile hafif bir sekilde kivrilmis olan kismina "gévde kivrimi" veya "govde agzi
kivrimi1" veya "flang" denir.

Kapak kivrimi: Kapak cevresinin igeri dogru dairesel bir oluk yapacak sekilde kivrilmis
halidir.

I¢ derinlik: Kenedin tepe noktasindan, kapagin kenet i¢c duvarina en yakin yerdeki yiizeyine
kadar olan yiikseklige "i¢ derinlik" (tepe derinligi) denir (Sekil 4).

Kenet kalinligi: Kenedin kenedi olusturan katmanlara dik olarak o6l¢iilen maksimum
kalinligina kenet kalinlig1 denir (Sekil 5).

Kenet yiiksekligi: Kenedin kenedi olusturan katmanlara paralel olarak o6l¢lilen maksimum
yiiksekligine kenet yiiksekligi (kenet genisligi) denir (Sekil 6).

KENET

SEKIL 4. i¢ Derinlik SEKIL 5. Kenet Kalinhig

YUKSEXTIGE

SEKIL 6. Kenet YikseKligi
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Kenedin i¢ karakteristikleri
Govde ve kapak ¢engeli: Kenet olusumunda flans govde ¢engelini, kapak kivrimi ise kapak
cengelini olusturur (Sekil 7).

GOVDE
CENGELI KAPAK

GENGELI

Sekil 7. Govde ve kapak ¢engelleri

Kavrama: Govde ve kapak ¢engellerinin iist tiste binme derecesine kavrama denir (Sekil 8).

:
KAVRAMA
-
=

Sekil 8. Kavrama

Kenet sikligr: Kenet siklig1 kapak ¢engelindeki burusukluga gore yorumlanir ve énemli olan
burusuklugun uzunlugudur (Sekil 9).

=
3
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Sekil 9. Kenet Siklig1

Bitisme yeri kenedi: Kenette kapak cengeliyle govde kenetinin iist tiste geldigi kisim olup,
yaklagik olarak 1 cm kadar bir genisligi kapsar (Sekil 10).

Sekil 10. Bitisme yeri kenedi
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Kenet Icyapisinin Kontrolii

Gerecler
Mikrometre, i¢ derinlik 6lgme aleti, kapak kesme aleti, kerpeten, kargaburun, teneke makast,
demir testeresi ve ege

Kenedin Sikiilmesi ve Olgiilmesi

- Kesme aletiyle kapak kenedi zedelemeden ¢evrede ince bir gember birakacak sekilde
yuvarlak bir parca halinde kesilip ¢ikarilir.

- Kenet iki yerden testere ile kesilerek kesiti alinir ve bir biiytite¢ yardimiyla incelenir.

- Kutu tepesinde kapaktan arta kalan ¢ember bir kerpeten yardimiyla ¢ekilerek ¢ikarilir.

- Bu sekliye kenedin kapak ve govde ¢engeli uzunluklar1 kenet boyunca birkag¢ yerden
olciiliir. Olgiimlerden minimum ve maksimum olanlar alinip kaydedilir.

- Sayisal olarak saptanan bu degerler ilgili kutu spesifikasyonlar1 ile karsilastirilarak
bazi sonuglara varilir.

Sokiilmiis kenedin incelenmesi
Sokiilmiis kenette basing sirti, bitisme yeri kenedinin i¢ yapist ve kapak burusuklugu gibi
baslica 6zellikler incelenir.

, pASING 5—““

< 0 ii < linin farkl
Kutu govdesi i¢ Kapak ¢engel g
duvarinda basing del"ecelendirihfl_e’snstem-
sirti leri (A ve B degisik

derecelendirme sistemi)

Sonug¢larinin yorumu

Kenet kalinhgi: Kenedin ne kadar siki olustugu hakkinda bilgi verir.

Kenet yiiksekligi: Kavramanin hesaplanmasinda yararlanmak iizere ol¢iiliir. Ornegin teneke
kalinlig1 0.25 mm ise ideal kenet yiiksekligi 3.0 mm olmalidir.

Kapak ve govde cengelleri: Cengellerin uzunlugu, yeterli bir kavrama icin gereklidir. Cengel
uzunluklarinin ¢ogu zaman 1.85 mm ve en ¢ok 2.29 mm olmasi istenir.

Kapak cengeli burusma derecesi: Kapak cengeli burusukluk derecesi %50’den fazla
olmamalidir.

Kavrama: Kavrama, kapak ve govde cengelleri uzunlugu, teneke kalinligt ve kenet
yiiksekliginin bir fonksiyonudur ve asagidaki esitlikle hesaplanir.
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Kavrama uzunlugu= KU+GU+TK-KY
Burada;

KU: Kapak ¢engeli uzunlugu,

GU: Govde ¢engeli uzunlugu,

TK: Teneke kalinligi, (0.1 alinabilir)
KY: Kenet yiiksekligi.

Kenet Terminolojisi
BIRINCi OPERASYON KENETi:

o S 3
my.

i¢ DERINLIK

iKiNCi OPERASYON KENETI:

KALINLIK

' /I/<I\l 2

yURsExLik GOVDE 1
EKLIK CENGELI g AVRA- KAPAK i¢ DERINLIK

GENGELI 4
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