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定量包装商品净含量检测方法优化研究

徐  轩 *

（青阳县市场监督检验所，池州 242800）

摘 要：消费需求的变化和质量标准的提高使传统的净含量检测方法无法满足现代生产和质量控制的要求。技

术的进步使越来越多的新型检测技术为传统方法提供了优化的解决方案。本研究分析了当前主流检测方法的原

理、应用场景及其存在的问题，进一步探讨了结合新技术的优化方案。优化的核心在于提高检测精度、降低操

作复杂度，提升检测效率。高精度传感器、自动化设备和智能化技术的引入可以实现更高效、无误差的净含量检测。

优化方案在实施过程中涉及到智能校准技术、实时监控与数据反馈机制等多项技术细节的突破。这些技术的综

合运用可以有效弥补传统方法的不足，还为行业标准的制定提供了新的方向。
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0  引  言

定量包装商品净含量的检测在食品、药品、化妆品等

行业中直接影响消费者权益和企业信誉。传统的人工称

重、机械计量等方法随着生产规模的扩大和产品种类的增

多，暴露出精度、效率和操作便利性等方面的不足。随着

技术的不断进步，传感器自动化检测系统、智能校准技术

和实时监控系统等新的检测技术，逐渐弥补了传统方法的

局限，提升了检测精度和效率。本文旨在分析当前净含量

检测方法的不足，结合高精度传感器、自动化设备和智能

化技术的优化方案，以提升检测精度、效率和自动化水

平，以期为行业提供一种更高效、更精确的净含量检测解

决方案，同时提供相关行业的技术升级和标准制定参考和

支持。本文通过技术、设备及管理层面的综合优化，旨在

推动行业在精度、效率和智能化水平上的提升，满足现代

化生产和质量控制的需求。

1  净含量检测方法现状分析

1.1  常用净含量检测方法的分类与原理

定量包装商品净含量检测方法可分为物理检测法、化

学检测法、传感器检测法及自动化检测法等 [1]。物理检测

法主要依赖于重力法、体积法等物理原理。重力法对包装

商品的重量进行测量来确定其净含量，适用于各种重量相

对均匀的产品。体积法则测量物体的体积来计算净含量，

常用于液体或颗粒状物品的包装。这些方法在某些情况下

受到温度、湿度等外界因素影响较大 [2]。化学检测法则主

要用于食品和化妆品等特定领域，依赖化学成分的分析来

确定净含量。滴定法和气相色谱法这类方法适用于对成分

有严格要求的行业，但由于操作复杂、成本较高，不适合

大规模生产线的自动化检测 [3]。传感器检测法基于各类传

感器，电子秤、压力传感器、光学传感器等的工作原理进

行检测。电子秤可以感知物体的重量来判断净含量，有较

高的准确性和稳定性 [4]。光学传感器基于物体的光学特性

来判断物质的形态、尺寸或密度，应用于液体和气体包

装的净含量检测中。压力传感器可以间接推算包装物料

的体积或重量，用于液态物品或气体包装的检测，如图 1

所示。

自动化检测法借助实时数据监控与反馈机制来进行净

含量测量。现代的自动化检测系统可以在高速生产线上实

现精确检测，还能根据产品的不同特点调整检测参数，保

证每一批次产品的合格率 [5]。这类系统能够有效降低人工

干预，提高生产效率，保证检测精度和一致性。

图 1 光学传感器

* 通信作者：徐轩，工程师，研究方向为定量包装商品量检测。E-mail: 674438783@qq.com
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1.2  当前方法在实际应用中的效果与问题

现有的净含量检测方法的精度、效率、适应性等方面

存在较大的差异，影响了生产线的整体检测效果 [6]。物理

检测法局限在于对包装产品的种类和形态有较强的依赖，

当产品包装形式多样或形状不规则时，重力法准确性和稳

定性往往难以保证。体积法的检测过程中对温度和外部环

境变化敏感，难以做到高精度 [7]。这些方法不能完全满足

大规模生产对自动化和高效率的需求，限制了其在现代化

生产环境中的广泛应用 [8]。化学检测法操作复杂、时间较

长且成本较高，无法实现大规模、实时化的检测。传感器

检测法在在实际应用中也存在一些问题。电子秤、光学传

感器等设备在精度上有所提高，但对于产品的种类和形态

适应性不足。这些传感器技术在应用过程中需要根据具体

情况进行调整，增加了系统的复杂性和维护成本 [9]。自动

化检测法具有较高的精度和效率，可以借助计算机技术对

产品进行实时监控和反馈，提高生产线的自动化程度。但

这类系统需要投入大量的资金进行设备和技术的升级。这

使得一些中小型企业难以承担其高昂的投入成本，在生产

过程中也可能面临设备故障、数据处理不准确等问题 [10]。

图 2 是一个自动化测试平台的结构设计。由 Web 客户端、

管理服务、数据库和接口服务器等多个模块组成。系统管

理员、测试人员和运维人员通过 Web 客户端与系统进行

交互进行任务管理和操作。接口服务器负责与外部系统进

行数据交互，等待系统接口测试模块进行自动化的接口

测试。

挡板服务

图 2 自动化测试平台架构

2  优化检测方法的技术方案

2.1  基于精确度与效率的优化目标设定

优化检测方法的技术方案应着重以下几个方面。

精度优化：精度是提高产品合格率和消费者信任的关

键指标 [11]。传统方法在包装形态不规则或测量环境变化的

情况下，容易出现较大的偏差，提升传感器的精度、增强

数据处理算法的准确性十分重要。精确称重传感器、光学

传感器等高精度传感器可以有效降低测量误差，提高净含

量的精准检测 [12]。

效率提升：自动化设备减少人工干预、提高检测速

度、减少等待时间等提升检测效率的手段来实现。新型传

感器与自动化设备的结合使每小时检测的数量显著提高，

可以满足大规模生产的要求 [13]。

操作简化：降低操作复杂度使设备的使用更加简便，维

护成本和使用门槛降低 [14]。优化后的系统应可以实现自动调

节和智能化控制，减少人工干预，提升系统稳定性。自动化

设备的引入能提高检测精度和减少人为操作造成的误差。

2.2  新技术对传统方法的提升

高精度传感器的应用：高精度传感器能够在保证检测

精度的时候适应不同的环境和包装形式。其应用主要体

现在提高测量精度、缩短响应时间以及扩大适应范围等方 

面 [15]。光学传感器和压力传感器能在不同物质和形态下进

行精准的净含量测量，精确称重传感器则能在高精度要求

下提供稳定的测量结果。

自动化设备的提升作用：引入自动化设备提高了检测

效率，增强了检测系统智能化水平。集成自动化设备使生

产线的每个环节都可以用自动控制系统进行协调，减少了

人工干预并降低错误率。自动化称重系统结合高精度传感

器可以在快速生产线中实时检测并调整包装商品的净含

量，大大提高了每小时的检测量，也保证了检测结果 [16]。

智能化检测系统的建设：人工智能和机器学习技术的发

展使智能化检测系统成为提升净含量检测水平的关键。系统

借助实时数据分析与预测可以提前识别潜在问题并自动调整

检测参数。基于机器学习的预测模型可以根据历史数据分析

产品的合格率，在发现偏差时调整生产参数，避免大量不合

格产品的产生。智能化系统还可以自我学习和优化，使用时

间的增长可以使其精度和效率不断提高。高精度传感器、自

动化设备和智能化检测系统新技术可以显著提升传统净含量

检测方法的性能，推动了生产线的智能化升级。

3  优化方案的技术细节与实施路径

3.1  具体优化技术在方法中的应用

智能检测技术的应用：智能检测技术结合人工智能和

机器学习后，可以借助大数据和历史检测数据自动优化检

测过程 [17]。智能检测可以在生产过程中实时识别和修正潜

在的质量问题，避免因人工操作失误导致的错误。

自动校准技术的应用：自动校准技术可以根据检测设备

的实际情况自动调整设备的参数，使检测过程中的每一个环

节都在最佳状态下进行。自动校准功能在自动化称重系统中

可以在不同的生产条件下自动调整称重传感器的灵敏度。

集成传感器与智能控制系统：压力传感器、温度传感
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器和湿度传感器等可以与智能控制系统连接，根据实时数

据反馈调整生产线的工作参数。这样生产线可以减少因外

部环境波动导致的测量误差 [18]。

数据分析与反馈机制：系统在检测过程中会对所有传

感器和设备采集到的数据实时分析，预测产品质量趋势，

向生产线反馈检测结果。如果检测结果偏离标准，系统可

以自动调整生产参数或报警通知操作员进行干预。

3.2  优化实施的步骤与关键技术环节

前期评估与需求分析：需要根据实际情况设定优化方

案的技术指标。大批量生产的产品要重点提升检测效率，

高精度要求的产品应更注重检测精度的提升 [19]。

技术选型与系统设计：根据评估结果选择智能检测、

自动校准、集成传感器等合适的优化技术，避免设备不匹

配导致的额外成本和时间浪费。

设备调试与参数设置：不同检测设备的特点和功能要

有不同的详细的参数设置。自动化称重系统需要设置称重

传感器的灵敏度和误差容忍度；光学传感器系统需要调整

拍摄角度和识别算法参数。

系统集成与接口对接：智能检测系统与现有生产线设

备之间的接口对接很重要。传感器和设备都需要用数据接

口与中央控制系统连接，以便实时采集和分析数据。反馈

机制需要与生产线的控制系统无缝对接来使系统在检测过

程中可以自动调整工作参数，让每一批次产品的净含量符

合标准。

生产线调试与优化测试：全面调试整个系统使各个模

块之间能够顺畅配合，达到预期的优化效果 [20]。可以模拟

不同环境条件下的生产情况，评估系统在高温、低温、湿

度变化等情况下的表现。

数据监控与维护管理：监控系统的运行状态和检测数

据来实时掌握生产线的工作状态并进行调整和优化。应定

期对设备进行检查与校准，保证设备的长期稳定运行。

4  结  论

引入高精度传感器、自动化设备和智能化检测系统可

以增强生产线的稳定性和产品质量。自动化与智能化技术的

融合可以使每一批次产品的净含量精准维持在规定标准范围

内。智能化检测系统的实时数据分析与反馈功能可以降低人

为失误或设备故障引发的负面影响，提升生产过程的可控性

与预测性。自动校准技术使设备可以在复杂恶劣的生产环境

中借助参数自动调整，保持高精度检测能力和生产的稳定

性。优化后的检测方法跟现代生产对速度与精准度的高要求

是契合的，也可以显著提高整体生产效率。传感器技术的进

步使检测设备可以适应更广泛的产品类型和包装形式。净含

量检测方法的先进性为企业提供了高效、精确且低成本的生

产解决方案，帮助其在市场竞争中占据优势。
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