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乌柏调合油的食用安全性评价 摘要

陈凤麟 严文枉 上海医科大学 印

以乌柏果实假种皮提取皮油后
,

其剩余

物加食用植物油再经一系列工艺处理
,

即可

制备成一种食用调合油
,

取名乌柏调合油
。

经实验研究可用作人造奶油
、

起酥油和代可

可脂的原料
。

为探讨其是否可以食用
,

特按

照 《食品安全性毒理学评价程序 》的规定进

行了研究
。

雌雄小白鼠和雄性大鼠的经 口 均大

于 体重
,

急性毒性属实际无毒物
。

致突变检测中的 试验
、

骨髓嗜多

染红细胞微核检测和大鼠精子畸形试验均显

示为阴性
。

在 天喂养试验中
,

用大鼠
‘

只
,

雌雄各半
,

分为 组
,

对照组饲料中加

豆油
,

实验组饲料中加 , 乌柏调

合油
。

结果表明乌柏调合油对动物的生长发

育无不良影响
,

各项血液生化指标及脂质检

测结果均在正常值范围内 病理学检查也没

有发现有意义的改变
。

此外
,

还进行了喂养

致畸试验
,

亦未见异常
。

经过对乌柏调合油进行的系统毒理学研

究
,

可以认为乌柏调合油是一种安全的食物

新资源
。

上海市部分瓶装饮料中玻璃屑情况调查分析

王惠芳 李 洁 蒋家辘 上海市卫 生防疫站 田

我市食品卫生监督人员在执法检查中发

现玻璃瓶装饮料中经常有玻璃屑或其它外来

杂质存在
,

为调查了解产生碎玻璃的原因
,

以采取相应措施
,

保障消费者食用安全
,

我

们对本市生产的瓶装饮料进行了调查
。

调查方法

现场随机抽取十一家大
、

中
、

小型

生产厂的瓶装饮料 个品种近 瓶
,

在

自然光下将瓶倒置对光仔细观察
,

分别计算

各生产厂含有玻璃屑的比例
。

随机抽取 家厂生产的瓶装饮料

瓶
,

在自然光下
、

澄明度灯
、

显微镜下分别

观察每瓶饮料内玻璃屑颗粒数
。

对上述生产厂的饮料生产设备
、

造

型
、

卫生管理
、

空瓶质量进行调查
。

碎玻璃
、

玻璃屑判断标准

将瓶倒置对光 目测
,

对有折光
、

边缘不规则又快速沉降肉眼可见的玻璃判为

碎玻璃
。

对肉眼不能判定
,

但有折光亦快

速沉降的细小碎屑涂布于无划痕的载玻片

上
。

将玻 片放人过硬颗粒测定仪的固定槽
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内
,

压上磨擦铜块
,

启动开关
,

使铜块往返

磨擦 次后停止摩擦
,

取出玻片
,

用水洗

净
,

然后 以已知玻璃屑涂布于无划痕的载玻

片上
,

以上述方法磨擦产生的划痕结果作为

对照
,

出现与对照现象类似的即判为玻璃

屑
。

调查结果与讨论

经对 家生产厂近 印 瓶装饮料对光

目测检查
,

其含有玻璃屑比例为 一

见表
。

采用 自然光下
、

澄明度灯
、

显微

镜下三种方法检查 瓶饮料 平均含玻璃

屑为 一 印 颗 瓶 见表
。

从现场调查及检查结果来看
,

由于生产

条件
、

设备及管理上的差异
,

各个厂家的瓶

装饮料中玻璃屑发生率各不相同
。

有的厂家

产品未发现有玻璃屑
,

而有的产品含有玻璃

屑的比例高达
。

由于瓶装饮料中产生玻

璃屑的原因较为复杂
,

我们根据对部分饮料

厂基本情况调查
,

对玻璃屑发生的可能原因

大致归纳为如下几条
一

设备造型原因

由金属制成的灌浆机头呈锥形
,

外无钟

形罩
、

由于手工上机灌浆
,

灌浆机头直接伸

人玻璃瓶颈内
,

磨擦
、

碰撞瓶颈内壁机会增

多
,

致瓶臼玻璃不同程度损伤
、

脱落
,

从而

带入玻璃屑
。

某厂在发现饮料中含有玻璃屑

的情况后
,

对设备进行了改进
。

灌浆机头由

原来的金属改制成尼龙
,

饮料中玻璃屑的比

例从原来的 降至 一
。

另一家厂

将设备中灌浆机头换成有钟形罩
、

内衬橡皮
垫圈的灌浆机头

,

饮料中玻璃屑发生率明显

下降
。

引进设备性能良好
,

均为自动上机灌

浆
,

灌浆机接触瓶 口部分全部内衬橡皮垫

圈
,

加上传送带与灌浆
、

压盖配合准确
,

故

玻璃屑发生率极小
,

经抽检数百瓶成品
,

未

发现饮料中有碎玻璃和玻璃屑
。

爆瓶及玻璃瓶质量原因

由于温差
、

压力等诸多原因
,

使玻璃瓶

发生爆炸
。

爆瓶以后
,

玻璃屑块溅人其它饮

料瓶中或粘附在灌浆机头上
,

灌浆机头未及

时冲洗
,

残留于其上的碎玻璃和玻璃屑随下

一次灌浆冲人瓶中
。

爆瓶的发生与瓶子质

量
、

饮料加工过程有关
。

根据规定
,

新瓶出

厂在正常条件下其爆瓶率低于 筋
,

出厂的

玻璃瓶应力 级
,

能承受的压力为
,

承受的温度变化为 一 ℃
,

因此

加工过程中所承受的压力
、

温差过大
,

爆瓶

的机率就增大
。

另外
,

使用不符合质量标准

的饮料瓶
,

能承受的压力
、

温差小
,

发生爆

瓶的可能性增大
。

爆瓶发生 以后应及时冲

洗
,

将残留于灌浆机头上的碎玻璃冲洗干

净
。

进口设备一般都有自动冲洗装置
,

习惯

做法是 将发生爆瓶的灌装机头连续灌浆三

次
,

并连同爆瓶的左右二瓶共五瓶去除
,

使

饮料中碎玻璃屑的发生减少至最低程度
。

然

而使用国产设备的饮料生产厂
,

一般无自动

冲洗设备
,

也不停机冲洗
,

容易造成残留于

灌浆机头上的碎玻璃和玻璃屑随灌浆进入饮

料中
。

由于玻璃瓶身高度不等
,

上机灌浆
、

压

等时
,

瓶身高的瓶子在灌浆
、

压盖时承受压

力过大
,

引起瓶口损坏
。

按轻工业部标准
,

玻璃瓶身高应为 一 ’
。

由于

绝大多数乡镇企业的饮料厂使用杂瓶
、

来源

复杂
,

质量不符合要求
,

瓶身高低不等
,

也

是造成饮料中含有碎玻璃屑的原因之一 如

调整灌浆机
、

压盖机位置
,

可使瓶中玻璃屑

明显减少
。

另外
,

玻璃屑的产生也与回收瓶重复使

用
、

碰撞
、

损伤有关
。

一般玻璃瓶在正常使

用情况下
,

不会出现自行脱落
、

溶出现象
。

企业自身管理因素

各单位对饮料生产是否加强管理
,

严格

的空瓶
、

成品检验
,

设备维修
、

保养等对饮

料中玻璃屑的发生亦有一定关系
。

有的厂在

未发觉玻璃屑事件前
。

从未对饮料中是否含
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有玻璃屑进行检查
、

抽查
,

甚至对消费者的

反映也不积极查找原因
,

采取措施
,

致使有

一定数量的含玻璃屑
、

甚至是含碎玻璃的产

品流入市场
,

损害了消费者的利益
。

由此可

见
,

加强对饮料生产的管理是降低或消除饮

料中含玻璃屑的关键所在
。

表 十一家厂瓶装饮料成品中含玻璃屑情况

生产厂号 总计

检查瓶数 印

有玻璃屑瓶数

含有玻璃屑 比例

三种方法检查饮料中玻璃屑结果

分 生产厂 检查 含玻璃屑瓶数 合计 瓶

类 代号 瓶数 自然光下 澄明度灯 显微镜下 玻璃屑颖数 平均颗数

自然 以

光下

能见

到玻
,

璃屑

自然

光下

未见

玻璃

屑

综上所述
,

造成瓶装饮料中含有碎玻璃

或玻璃屑的原因主要有设备
、

玻璃瓶质量
、

管理等几个方面
。

我国 《食品卫生法 试行 》第七条

一 明文规定
“

禁止生产经营混有异物

或者其他感官性状异常的食品
” 。

据有关报

导
,

粒子的长度大于其本身宽度的三倍为纤

维
,

反之小于三倍为粒子
。

纤维易造成粘膜

损伤
、

充血
,

产生炎症
。

粒子则亦可出现上

述现象
。

根据三种不同方法检查饮料中玻璃

屑结果表明 瓶装饮料中的玻璃屑粒子型或

纤维型均可能存在
。

因此
,

至少可 以认为

饮料中玻璃屑大的易造成 胃肠道机械性损

害
,

小的也会使粘膜受损
。

建议

各饮料生产厂在设备选型时
,

要注意与

玻璃瓶接触部位是否易与玻璃瓶碰撞
、

磨

擦
、

破损
。

积极改进现有存在问题的生产工

艺和设备
。

灌浆机头采用有钟形罩并内衬橡

皮垫圈的效果较好
。

同时
,

设备生产厂在生

产饮料加工机械时
,

应考虑由于设备引起的

碎玻璃问题
,

以从设备上来解决碎玻璃产生

的主要原因
。

饮料生产厂应使用符合国家标准的玻璃

瓶
,

文明操作
,

防止由于人工撞击 如洗

瓶
、

沥水 而产生的碎玻璃混人饮料中去
,

对消费者造成危害
。

饮料生产厂应加强生产卫生
、

质量管

理
,

制定岗位责任制
,

严格执行操作规程
,

加强对空瓶
、

成品检验以及设备维修
、

保

养
,

玻璃瓶中含有玻璃屑的饮料一律不得流

人市场
。


