
Research analysis | 研究分析

-255-中国化工贸易          2020 年 12 月

0 引言
随着社会经济的飞速发展，人们的安全意识也有所增

强，所以轻工类产品质量受到了广泛关注。所以为了保障

人们的权益，轻工类产品质量检测的体系也愈发完善，但

检测误差是必然存在的，目前轻工类产品的质量检测工作

中，部分食品、文具等产品质量检测误差较为严重，造成

了不利的影响，所以控制质量检测误差以及成为了轻工类

产品质量检测面临的主要问题，必须要优化检测精度，结

合影响因素，将误差最大程度的降低。

1 轻工类产品质量检测现状
1.1 检测标准

轻工类产品都是和我们的生活息息相关的，所以人们

对轻工类产品的质量检测一直都非常重视，相应的轻工类

产品质量检测体系已经逐步形成，目前针对文教用品、艺

术体育用品和食品等较为典型的轻工类产品都已经出具了

明确的检测标准，且随着检测标准的不断完善，以上种类

的轻工类产品质量得到了较好的保障。

1.2 检测方法

目前的轻工类产品检测方法大致分为物理检验法、感

官检验法和化学化验技术等，也已经在食品、文具等常见

轻工类产品质量检测中普及，结合以往的检测数据来说，

一般情况下，一种检测方法检测的数据准确性不足，所以

目前大部分的轻工类产品检测工作，都同时使用了多种检

测方法，从而保障检测结果的准确性。以食品加工行业来

说，在肉类加工产品的检测中，检测人员通常采取感官检

测和化学检测技术结合的方式来评估肉类质量。简单来说

就是先是利用肉眼进行详细的观察，判断肉类的颜色、气

味等，初步检查没有问题后，就取样在实验室中进行化学

检验，检查这类食品中的含量是否符合相关规定，防腐剂、

添加剂等是否超标，检测的方法已经较为成熟。

2 影响轻工类产品质量检测误差的因素
以食品加工行业作为例子，目前的肉类类产品质量检

测中，经常引发检测误差的有以下几种。

2.1 环境因素

在进行肉类加工产品质量检测时，环境变化带来的影

响是不可忽视的，很容易造成检测质量结果的改变。从微

生物角度来说，肉类加工产品中存在较多的微生物，但在

取样检测时，试管中菌落的存在是不可避免的，或是因为

储存条件不严格，密闭的不够彻底，就会导致空气中的微

生物进入试管之中，这都是环境引起的变化，也会影响产

品质量检测的结果，所以在进行轻工类产品质量检测时，

应严格控制环境因素造成的影响，尽可能的封闭处理。

2.2 方法因素

在进行肉类加工产品质量检测时，检测方法是分别不

同的，要根据实际情况选择各异的检测方法，合理的采取

不同检测方法的组合。例如，用于肉类加工食品嫩度检测

的方法就包括感官检测法、剪切力检测法、红外线检测法

等。感官检测法的误差是显而易见的，只是通过感官进行

检测很容易出现错误，易受到检测人员的主观意识干扰，

而剪切力检测法单一的检测也较为片面，所以在轻工类产

品的质量检测过程中，方法不当也是最为关键性的影响因

素，极易引发检测误差，所以在进行检测时，要注意选取

合适的方法，并适当的进行组合。

2.3 设备因素

随着我国对于轻工类产品质量检测的重视，检测技术

也在不断发展，传统的人工检测方法已经逐渐的被摒弃，

采取更加智能化、自动化的检测技术，被广泛的应用在质

量检测的过程中。但随之而来的问题也不可忽视，检测设

备和轻工类产品检测结果误差精度间的关联也更加密切。

如果在轻工类产品质量检测之前，没有对设备进行校准、

调试，就会造成设备的异常工作，从而引发检测误差。

2.4 人为因素

人为影响是不可忽视的，虽然目前的检测已经朝着自

动化的趋势发展，但也是需要人力的，人力是自动化检测

的基础。首先是人员操作是否规范，只有规范的操作才能

保障检测质量，其次是人员是否熟练掌握检测技术，能否

将检测技术合理的应用出来，最后就是人员的检测意识，

需认识到检测工作的重要性，而不是流于形式，否则质量

检测工作的效果将微乎其微。

3 轻工类产品质量检测误差精度的优化策略
3.1 优化检测环境

环境是不可忽视的影响因素，所以在进行检测之前，

需保障监测环境，使其达到标准。首先是对检测室进行定

期的清洁、消毒，出现的检测废物要及时的处理，维持检

测区域、地面的清洁，减少微生物的滋生。其次是在对环

境进行消毒、清洁后，要对环境质量进行检测，如果环境
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摘　要：质量监测是轻工类产品合格率保障的关键环节，对产品质量的提升有着至关重要的作用，不仅是维护市场
执行的措施，也能保障消费者的合法权益。但是轻工类产品的质量检测是非常复杂的一项技术工作，涉及到的影响因素
非常多，所以在实际的操作过程中误差是在所难免的，所以在这种情况下，如何减少客观因素影响，从而减少检测误差
一直是较为关键的工作，文本分析了轻工类产品质量监测现状，并探讨了影响轻工类产品质量检测误差的因素，最后提
出减少检测误差的策略，从而提升监测精度，实现减少检测误差的目的。
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中的细菌含量超过标准，那就需要分析含量超标的原因，

并再次进行消毒、清洁，直到环境达到标准再开启检测工

作，保障检测环境质量。

3.2 检测方法优化

在检测方法方面，要根据不同的产品选取不同的检测

方法，严格按照相关的检测标准规程要求。例如在进行猪

腰大肌肉的质量嫩度检测工作中，就需要结合相关的质量

检测标准，先采取剪切力检测手法，将200g腰大肌肉取样，

然后将样品放在恒温水箱之内，进行加热处理。样品温度

达到 70℃后，再利用 C-LM 嫩度仪进行剪切力测定，将测

定的结果和标准结果进行对比，从而得出嫩度的比较，在

这个过程中，需注意每个步骤的规范化，尽可能的保障检

测结果精度。

3.3 做好设备调试和维护

在进行轻工类产品质量检测时，仪器是必需品，所以

设备性能、运行状态、检测精度都对检测结果有着直接影

响，为了防止因设备引起的检测误差，就需要对检测仪器

进行系统的管理和维护，定期进行调试，从而保障轻工类

产品检测质量。例如在进行牛生肉加工产品质量检测时，

经常采用的检测仪器有离心机、显微镜、测高仪等，在运

用毛细管体积法测定牛生肉样品的系水力参数时，在开展

检测前，就需要对测高仪、显微镜、温度计等进行调试，

查看功能是否完好、精度是否足够，同时在检查各类设备

的特征时，也要注意对设备的维护，从而增加设备的使用

寿命，为轻工类产品质量检测奠定坚实的基础。

3.4 加强检测人员培训

根据相关调查显示，大部分的检测误差都是人为因素

引起的，所以对检测人员的培训不可忽视，应针对存在的

问题，进行系统化的培训，使检测人员具备较强的综合素

质，具备专业的知识储备，能熟练的使用检测技术，并意

识到检测工作的重要性，从而保障检测工作按照标准开

展。

首先是强化检测意识的培训，可以利用经典的检测案

例进行培训，从而强化检测意识，让检测人员在操作过程

中严格遵照规章制度，其次就是检测技术的培训，逐一开

展，使检测人员熟练进行所有检测技术，只有这样才能根

据不同的轻工类产品，采用不同的检测技术，使质量检测

工作顺利的进行。

4 结束语
综上所述，轻工类产品质量检测误差精度的优化是十

分必要的。所以在进行质量检测的过程中，需注重其关键

的影响因素，从影响因素方面入手，优化检测环境、科学

合理的选择检测方法、校准检测设备和加强人员检测水

平，从多方面加强检测质量。这是保障轻工类产品最后环

节，必须充分重视起来，在加强了相关检测流程后，最后

就是提升检测的频率，通过多次检测，尽可能缩小误差带

来的影响，全面提升轻工类产品质量。
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（上接第 254 页）充分沟通，对全厂的预留或者改扩建位

置有充分认知，待宽度和层数确定后传阅业主，结合业主

的意见进行下一步设计。

2.2 确定管网的整体走势

解决方法：要明确优缺点。整体高架的优点：布置简

单，集中设计自然补偿。缺点：距离地面较高，主管架与

罐区的衔接需要考虑垂直高差才能安全运行，蒸汽的疏

水，伴热站和输水站的主管也要考虑垂直高差较大所引起

的热胀。占用空间大，如石油库的大直径管线，需要外扩

1 跨以满足每隔一段距离自然补偿的需求。过路走高架的

优点：除高温管线外，利用自然高差实现热补偿。非过路

时走低架，节省结构梁投资。缺点：设计时较为麻烦。故

设计人选择走势时应根据总平面的单元位置、道路、具体

的车行铺砌并结合业主意见。

2.3 铺设管线部分

无法合理规划高温管线、火炬管线，通常顾此失彼。

解决方法：①标出每根管线的介质，温度，压力；标

出吹扫管线；②设计，校对，审核讨论流程（如哪些管线

需要应力分析、走上层、走下层、靠近柱子）；③优先铺

应力分析的管线、火炬管线（靠柱子布置）；④铺相对高

温管线（靠柱子布置，可使 π 弯的臂长最长）；⑤铺大管

线和较大管线（靠柱子布置，有利于结构）；⑥其他管线

遵循管线在管架上位置，从下到上依次：工艺管线，公用

工程，槽盒，火炬；对于跨距不够小管线，靠近温度类似

大管线做邻管支架，不可在高温管线上做邻管支架。电气

槽盒与仪表槽盒的间距与并列距离有关。

2.4 定立柱具体位置

难点：立柱经常与地下管线相撞、布置在道路上。

解决方法：要在总平面上立柱，把地下管线复制在管

架图上，要求总平面负责人完善装置（单元）内道路和转

弯半径、建筑物大门以及检修场地。管网中易燃易爆管线

须远离单元内高温易爆设备。最后管架位置需经总平面负

责人确认。

2.5 提桩基委托部分

难点集中在设计人不能根据管线布置、跨距和定调荷

载，真实快速的完成断面图委托工作，如缺少部分柱架断

面图、缺少侧梁及其荷载，忽略大火炬 π 弯相邻结构梁的

荷载调整，忽略上下桁架处荷载竖直段的荷载等，不能准

确指定固定架。

解决方法：参考之前存档图纸的委托，反复观摩，增

加经验值。

3 结语
全厂性工艺及热力管网要求设计人认真仔细，积极与

各个专业协商。本篇介绍步骤，难点及解决方法，意在帮

助管网设计人员迅速开展工作，节省时间，少走弯路。
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