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Wymogi bezpieczeostwa dotyczące produktów spożywczych zmuszają producentów  

żywności do instalowania na liniach produkcyjnych detektorów ciał obcych.  

Jednym z głównych wymogów jest zabezpieczenie przed wyjściem  z fabryki produktu 

zawierającego ciała obce. W poniższym artykule przedstawiam ten problem i podaję pewne 

rozwiązania, które wpływają na zminimalizowanie ryzyka dostarczenia do sprzedaży 

detalicznej produktu z ciałem obcym taki jak szkło, metal czy insekt. Cały program 

bezpiecznej żywności, który jest obwarowany uzyskiwanymi certyfikatami, np. HACCAP czy 

BRC, ma za zadanie minimalizację i wręcz wyeliminowanie możliwości dostarczenia do 

sprzedaży wadliwego produktu.  

Należy zaznaczyd, że dostawa produktu wadliwego naraża konsumenta, ale z drugiej strony 

naraża producenta na bardzo poważne straty finansowe idące w niektórych przypadkach w 

miliony złotych. W 2008 roku było na rynku kilka głośnych przypadków takich zdarzeo. 

Przydarzyło się to dużym i znanym firmom, które mimo dobrych zabezpieczeo nie uchroniły 

się od dostarczenia na rynek produktów spożywczych ze szkłem.  

Poniżej przedstawiono schemat miejsc, gdzie poszczególne detektory powinny byd 

instalowane na liniach produkcyjnych, aby system był szczelny. Należy zaznaczyd, iż żaden 

system nie jest uniwersalny  -  poszczególne systemy gwarantują wykrycie defektów i ciał 

obcych w produktach jedynie w ograniczonym obszarze. W tym opracowaniu postaram się 

opisad możliwości poszczególnych detektorów -  ich zalety i wady, a w szczególności 

detektorów działających na bazie prześwietlania promieniami X, które od kilku lat są 

dostępne rynku, oferowane przez firmy zachodnie oraz firmę polską.  



 

Na wstępie należy zaznaczyd, iż zainstalowanie systemu detekcji ciał obcych na koocu linii nie 

daje gwarancji wykrycia wszystkich ciał obcych lub defektów opakowao. Nawet 

zastosowanie detektorów na bazie X-ray nie daje takiej gwarancji. Przykładem może byd 

wejście do produkcji słoika z tak zwana szpilką szklaną (co zdarza się przy procesie 

technologicznym produkcji słoików), lub zanieczyszczeniami takimi jak insekt, drewno itp. 

których systemy X-ray nie wykrywają. W przypadku szpilki szklanej nie jest ona wykrywana 

przez X-ray, ponieważ jej przekrój jest na poziomie 1 mm2 i w trakcie napełniania słoika 

produktem jest kruszona na małe odcinki ( po kilka milimetrów). Jest to bardzo groźne 

zjawisko, gdyż na dzieo dzisiejszy nie ma sposobu wykrycia takiego defektu, gdy słoik jest już 

na linii produkcyjnej. Jedynym rozwiązaniem jest badanie opakowao szklanych w chwili 

wejścia ich na linię produkcyjną. Poniżej przedstawiam kilka zdjęd pokazujących efekty, jakie 

może dad zastosowanie systemu wizyjnego do badania zanieczyszczeo w opakowaniach na 

przykładzie kubeczków plastikowych. 



 

Należy zaznaczyd, iż znacząca ilośd zanieczyszczeo i ciał obcych, jakie mogą dostad się do 

produktów spożywczych jest „dostarczana” wraz z opakowaniami. Obecnie linie produkcyjne 

stosowane w fabrykach są zabezpieczone przed dostaniem się zanieczyszczeo w procesie 

pakowania. Tak więc, zanieczyszczenia mogą dostad się do produktu gdy: 

1. Zostaną dostarczone wraz z opakowaniem 

2. W przypadku awarii maszyny ( np. defektu łożyska) 

3. W przypadku sabotażu pracownika 

4. W dostawie półfabrykatów i surowców 

Zastosowanie systemu detekcji ciał obcych (np. na bazie kamer wizyjnych)  na wejściu na 

linię produkcyjną opakowao, półfabrykatów i surowców gwarantuje w znaczącym stopniu 

wyeliminowanie ryzyka obecności ciał obcych w produkcie. Szczególnie zanieczyszczeo, które 

nie są wykrywane przez systemy X-ray ( zanieczyszczenia organiczne – insekty, drewno, 

papier). Ponadto wykrycie tych zanieczyszczeo jest dużo prostsze w pustym opakowaniu niż 

w opakowaniu z produktem. Nie bez znaczenia jest też fakt, że taki system wizyjny jest 

znacząco taoszy ( zarówno w zakupie jak też eksploatacji)  od systemu X-ray.  Oczywiście 

zanieczyszczenia mogą dostad się do produktu finalnego w dalszym etapie produkcji. Dlatego 

producenci stasują tradycyjne detektory metali badające produkt w trakcie pakowania lub 

tuż przed procesem pakowania. Niestety tradycyjne detektory metali ( jak nazwa wskazuje) 

wykrywają jedynie obecnośd metali, natomiast zanieczyszczenia takie jak szkło, kamienie, 

kawałki pestek czy też ( w starszych modelach) metale nieżelazne nie są wykrywane.  Aby 

zminimalizowad ryzyko przedostania się tych zanieczyszczeo stosowane są też systemy 

filtrów i sit. Rozwiązania te mogą byd stosowane tam, gdzie produkty mają jednolitą 



strukturę. W przypadku produktów z kawałkami owoców, warzyw itp. zastosowanie takich 

rozwiązao jest niemożliwe.  

Znaczący wpływ na jakośd produktów ma  szczelne zamknięcie opakowania z produktem. Na 

rynku dostępne są systemy badające szczelnośd zamknięcia. Zagadnienie to zostało już 

dawno skutecznie rozwiązane i obecnie nie stanowi dla producentów problemu.  

Ostatnim etapem detekcji ciał obcych w produkcie oraz defektu opakowania jest badanie 

zapakowanego produktu. Ma to dla producentów bardzo duże znaczenie, gdyż to oni 

odpowiadają w przypadku dostarczenia do konsumenta produktu z ciałem obcym. W wielu 

przypadkach ma to daleko idące konsekwencje finansowe spowodowane spadkiem 

sprzedaży w przypadku upublicznienia informacji o znalezieniu takiego zanieczyszczenia  ( 

np. szkła). 

Aby zminimalizowad takie ryzyko wiele firm zakupuje systemy X-ray, które umożliwiają 

detekcję zapakowanego produktu. Należy jednak pamiętad, że te systemy nie dają 100% 

gwarancji. Na przykład dużym problemem jest wykrywanie zanieczyszczeo na dnie słoików i 

butelek. Oferowane są systemy, których poziom wykrywalności na denku słoików i butelek 

jest taki sam jak w pozostałych obszarach słoika. Bazują one na podwójnym a nawet 

poczwórnym układzie źródła promieniowania i kamery liniowej, co przekłada się na bardzo 

wysoka cenę takich systemów. Ceny te zaczynają się od poziomu 250 – 300 tys PLN, tak więc  

stad na nie jedynie największe firmy. bŀƭŜȍȅ ƧŜŘƴŀƪ ȊŀȊƴŀŎȊȅŏΣ ȍŜ ƴŀǿŜǘ ŘǊƻƎƛŜ ǎȅǎǘŜƳȅ ·-ray 

ƴƛŜ ǿȅƪǊȅǿŀƧŊ ǘŀƪƛŎƘ ȊŀƴƛŜŎȊȅǎȊŎȊŜƵ Ƨŀƪ ŘǊŜǿƴƻΣ ǇƭŀǎǘƛƪΣ ǇŀǇƛŜǊ ƛ ƛƴǎŜƪǘȅ ƻǊŀȊ ǎȊǇƛƭŜƪ 

ǎȊƪƭŀƴȅŎƘ ƪǘƽǊȅŎƘ ǏǊŜŘƴƛŎŀ ƧŜǎǘ ǇƻƴƛȍŜƧ мƳƳ ōŜȊ ǿȊƎƭťŘǳ ƴŀ ƧŜƧ ŘƱǳƎƻǏŏΦ 

 Poniżej przedstawiam przykład rozkładu wykrywalności szkła w słoiku przy zastosowaniu 

systemu X-ray z jedną kamerą. W obszarze zaznaczonym żółtą linia przerywaną systemy X-

ray wykrywają kulkę szklaną o średnicy nawet poniżej 2mm. W obszarach przy ściankach 

(obszar zaznaczony niebieską linia przerywaną) wykrywalnośd szkła jest gorsza. Systemy 

wykrywają kulkę szklaną od 2.5mm. Na rynku jest firma która za pomocą jednej kamery 

liniowej oferuje system który wykrywa kulki szklane  nawet o średnicy poniżej 2mm, z tym że 

wydajnośd tego systemu jest do 15 tys. słoików litrowych na godzinę.  Poziom wykrywalności 

na denku słoika jest podobny jak przy ściankach. Należy jednak zaznaczyd, iż w zależności od 

kształtu denka, poziom wykrywalności jest różny. Im denko słoika ma mniejszą wypukłośd 

tym poziom wykrywalności jest lepszy. Przy płaskim denku poziom wykrywalności jest 

porównywalny z  obszarem żółtym. 

 



  

Obecnie oferowane systemy X-ray dostępne są w cenach od ponad 140 tys PLN ( firma 

Mikromax oferuje bazowy system X-ray w tej cenie). Umożliwiają one wykrywanie takich 

zanieczyszczeo jak metal, szkło, kamienie. Należy jednak zaznaczyd, że najlepsze wyniki dają 

przy badaniu pojedynczych opakowao. Oferowane są rozwiązania, które umożliwiają 

instalacje systemu X-ray, który w tym samym czasie skanuje produkty z dwóch linii. Takie 

rozwiązanie zastosowane jest w firmie na linii pakowania produktów w kubeczki aluminiowe. 

Poniżej zdjęcie takiego systemu ( system wykonany i zainstalowany w 2008 roku przez Mikromax Anna 

Pląskowska): 

 



Istnieją też na rynku rozwiązania systemu X-ray, instalowane na koocu procesu pakowania 

kilku linii naraz. Poniżej zdjęcie i schemat takiego systemu όǎȅǎǘŜƳ ǿȅƪƻƴŀƴȅ ǿŜŘƱǳƎ ǇǊƻƧŜƪǘǳ ƛ 
ǇƻƳȅǎƱǳ ²ƛǘƻƭŘŀ tƭŊǎƪƻǿǎƪƛŜƎƻ ǇǊȊŜȊ aƛƪǊƻƳŀȄ LƴƴƻǾŀǘƛƻƴǎ ǿ нллт Ǌƻƪǳ; rozwijany i serwisowany przez 

Mikromax Anna PlŊskowska) :  

  

½ŀƪƻƵŎȊŜƴƛŜ 

Podsumowując można zauważyd, że poszczególne systemy wykrywają zanieczyszczenia w 

dużym stopniu, ale nie dają pełnej gwarancji. Tak więc, aby zredukowad do minimum ryzyko 

zanieczyszczenia produktu należy zastosowad wszystkie systemy.  Łatwo zauważyd, że takie 

rozwiązanie jest bardzo drogie. Może dlatego warto zastanowid się, który z systemów daje 

najlepszą ochronę produktu. Wydaje się, że po przeanalizowaniu ryzyka dostania się ciała 

obcego do produktu, uwzględniając systemy już istniejące na liniach produkcyjnych 

(tradycyjne detektory metali, systemy sterylnego powietrza itp.), najlepszym rozwiązaniem 

jest zainstalowanie w pierwszym etapie systemów, które będą badad opakowania i wszelkie 

półfabrykaty i surowce, które są dostarczane na początku procesu produkcyjnego. Z drugiej 

strony systemy X-ray należy zastosowad tam, gdzie linie produkcyjne nie są wyposażone w 

tradycyjne detektory metali lub produkty pakowane są w opakowania szklane. Należy 

zaznaczyd, iż detektory X-ray bardzo dobrze wykrywają metale bez względu na to, czy są to 

ferromagnetyki czy nie, już od kulki o wielkości średnicy 0.8mm.  Jak pokazano wyżej, takie 

urządzenia można tak ustawid, iż będą obsługiwad kilka linii produkcyjnych, lub jako system 

przy wejściu produktów na magazyn. Poniżej schemat takiego systemu: 
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Poniżej  przedstawiam przykładowe zdjęcia przebadanych przez system X-Ray puszek i 

słoików z wykrytym zanieczyszczeniem ( szkłem lub metalem): 

 

 



 

 

 

 


