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计算机在食品生产品控数据处理中的运用
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引言

食品工业是大量运用加热操作工序的生产部门，故

而食品工业发运营发展中面对着严重的能源危机问题。

另外，其还面临着质量、原辅料成本、劳动力资源及需

大批量保存记录等问题，迫切需要食品企业通过优化产

品质量去强化自身市场竞争力。食品加工中若能运用计

算机辅助管理生产质量，能及时消解掉异常变动，提出

相关措施来科学指导生产过程，持续稳定地提升产品质

量。

1  计算机的基本构造

数字型计算机通常由主机及外围设备构成，主机内

主要有存储器及构成中央处理机的计算器和控制器，输

入、输出装置是外围设备的常见类型。

输入装置主要输入、处理原始数据的计算机程序的

一类设备，以终端键盘、磁鼓、模数转换器（A/D）等较

为常见。A/D 最大的功能体现在能把持续改变的模拟量，

比如电流、电压、温度等转型成数字量输送到计算机中。

输出设备即用于输出运算结果或其他信息，荧光屏

显示终端、打印机以及磁盘等，数一模（D/A）转换器等

均是常用输出装置。D/A 能够把计算机的数字量输出转变

成模拟量输出。

存贮器是用于存放原始数据，处置这些信息的程序

及运算结果的主机构件。存贮器的存贮单元数叫做容量，

其大小影响计算机使用能力的高低。运算器是计算机加工

信息的主要场所，在该处执行所有的算术、逻辑计算等任

务。控制器是计算机中的“指挥部”，其是计算机各部分

协调运作进而使运算过程自动化进行的设备类型 [1]。

计算机的数据处理过程大体可以做出如下阐述：控

制器传送出读书指令，计算机由输入装置上获取原始数

据及处置这些数据的程序，并将其整体存进内存，随后

控制器逐一执行程序内的语句，由内存获得数据，运算

器中执行相关的计算任务，把最后所得计算结果整合到

内存。最后由控制器下传输出指令，这样计算机输出装

置便能呈现出计算处理结果。

2  计算机处理食品生产品控数据的优势

2.1  信息集成高效化

计算机是近代社会发展中形成的一项重要科技产物，

其能快捷地采集、分析与处理信息，把其用在食品生产

质量管理领域，能显著提升相关信息的处置速率。近些年，

国内食品市场规模不断拓展，食品产业内企业数量不断

增多，食品类型日益丰富，很多食品内成分构成复杂，

无形中增加了食品生产质量管理难度。利用计算机代替

人工搜索、处理信息，减少不必要资源的浪费，全面提

升品控数据的处理效果。当食品出现质量安全问题时，

计算机技术能快速探查到问题根源，提高了问题处理效

率，使整个食品行业健康、持久发展获得更大的保障。

2.2  食品安全品质控制常态化

既往运用人力监管模式时，主客观多种因素可能造

成监管工作覆盖不到位，而计算机自身持有超强的计算

能力，运用软件系统智能检索信息并精准反馈，能突破

时间、空间条件的约束实现对产品生产过程的全面监督

管理，从某种程度上确保了食品的质量安全。实践中创

设一套功能完善的监管系统，实时分析、处理各生产流

程形成的数据，进一步提升生产监控效率，可以采用系

统自我监测的办法，也可以指派专人开展在线监测活动，

数据处理过程中发觉质量问题时尽早处置。计算机使是
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质量安全监管工作实现了常态化建设，达到了 24h 全天

候监测，出现问题时能快速、完整地存留证据，使食品

安全质量监管效率提升过程有更可靠的支持。

2.3  食品监管规范化

虽然已经认识到加强食品生产质量监管的必要性，

但长期以来并没有完善相应的法律规定，以致现实监管

工作中时常暴露出监管执行程序不合理、监督管理力度

不足等现实问题。如果把计算机技术用在食品工业领域

内，以上实际问题将会迎刃而解，显著提升食品质量安

全监管的规范化水平。比如，相关部门可以基于网络平

台处理食品品控数据信息，定时对外公示食品质量监管

范畴、类型等信息，帮助相关企业对食品生产质量问题

有更全面的认识。并且采用计算机处理食品品控数据，

能使食品质量监管工作更具公开性，透明度更高，严格

按照相关法律规定处理质量不合格的生产企业，将其公

示在网络平台平台上进行通报，以进一步增加食品质量

监管的规范化程度。

3  食品品质控制数据处理的基本流程

食品质控方法应用过程中强调通过采集相关质量数

据，并基于数理统计分析过程，进而实现对食品实际生

产过程的科学有效调控。食品质控中采用的数理统计法

主要依照如下流程得以实施 [2]：（1）依照设计的质控要

求选择适宜的抽样方法，编制合理的数据搜集方案，确

保食品质量相关信息搜集的全面性、合理性；（2）把食

品质量信息完整地输录到计算机系统内，启用软件自动

梳理以及归纳，智能化运算出食品质量的特征性数据，

比如平均值，标准差等，并且计算机以此为据自动绘制

出质控图；（3）利用数理统计学方法对比批次不同的食

品质量之间是否存在着显著差异，或者基于系统化分析

过程合理确定影响产品质量的常见因素，解读不同因素

之间的关联性，探查出对产品质量形成影响的根源，依

照现行的食品质控要求做出相应的整改建议及策略方法。

当前，可操行较强的质控方法较多，控制图便是其中一

种主要重要性高、实用性强的手段。

4  控制图的基本运作原理

控制图为当前动态质量控制领域内一种常用方法。

在业内，控制图还被叫做管理图，其被广泛用在食品检测，

环境卫生检测以及医疗管理等诸多方面。

控制图为依照产品质量特性或其自身的主要特征值

运算所得的直角坐标图，这种坐标图主要由数据中心线

和上下控制线两部分构成。在食品生产加工领域，控制

图能够较为清晰地呈现出工序制造伴随时间推进过程中

质量的变化，据此可以初步分析与判定产品实际生产抵

达的稳定程度。当食品生产加工过程较正常且平稳时，

所得产品的整体质量特性遵循正态分布的基本原理，依

照检测检验结果存在随机误差的特点勾画出上、下控制

线，并将其作为判断分析生产过程异常现象成因的基准，

对生产现场操作者行为起到一定警示作用，提升操作的

规范性、准确度，将各道生产工序维持在相对稳定的状

态下。

控制图自身存在着多种应用形式，均值一极差控制

图（X-R 图）便是其中最为常见的一种类型，用在产品批

量化生产以及稳定的加工过程中表现出较好的效能。均

值控制图（X 图）与和极差控制图（R 图）是 X-R 图的重

要构成部分，前者主要用于观测被检值的平均改变状况，

用来考察现实生产中对产品某项指标管控的精准程度；

后者的功能主要是观察测量值的分散度改变状况，特用

于考评生产中控制产品某个质量指标的效果。

为了能建立出相对完善的控制图，首先要执行的工

作是测求出各个样组（组数是 N）的平均值 X 与极差

R[3]：    ①；R=Xmax-Xmin   ②

其次，运算出 K次抽样之间的平均值 X与极差 R，并

且按照设计的步骤确定出控制界限。

（1）平均值 X的控制图 [4]：

中心线：     ③

上控制线：UCL=X+A2R   ④

表 1  食品生产质量控制系数表

抽样次数 A2 D3 D4

2 1.39 0 3.268

3 1.024 0 2.576

4 0.728 0 2.283

5 0.578 0 2.116

6 0.482 0 2.003

7 0.418 0.075 1.923

8 0.372 0.135 1.863

9 0.336 0.185 1.817

10 0.307 0.224 1.776

11 0.284 0.255 1.745

12 0.265 0.283 1.717
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下控制线：DCL=X-A2R   ⑤

（2）极差 R控制图：

中心线：CL=R         ⑥

上控制线：UCL=D4R     ⑦

下控制线：DCL=D3R     ⑧

在上式内，A2，D3，D4均为系数，可以由表１内查得[5]。

5  设计开发计算机处理软件

5.1  软件环境

运用微软的中文 Excle.97 或者其之上的版本。

5.2  开发风格

本系统内运用独立性和综合性相结合的特征，结合

不同食品生产质量及监管者的功能需求，有选择性地将

相关组件安装在系统内，借此方式规避不必要的硬件资

源浪费问题。此外，品控数据交互处理截面由于应用了

Windows 的图形风格，故而明能够明显降低对操作使用者

技术能力的要求 [6]。

5.3  模块构成

该系统主要由数据输入整改、统计分析、控制图绘

制以及数据检索模块四大部分构成。

5.4  系统处理食品品控数据

本课题开发设计的计算机系统与传统控制系统之间

基本一致，控制处理环为该系统的基本单位，控制处理

环由测定器、显示器、控制器以及执行机构等构成，显

示器主要用于对外呈现控制处理环的作业状况，一般包

括设置控制处理目标或处理点位，还可能有自动与手动

两种选择形式。

计算机控制处理过程和传统的控制系统之间存在着

显著差异，后者属于模拟量控制的范畴，而前者能实现

数字量控制。本文这里提及的数字量控制即于控制器中

的全部信息，比如测定值、设定值、预警参数、输出值、

配方及程序等均是二进位制数。而视频生产过程参数均

是模拟量，故而一定要将输出输入（I/O）接口布设在数

字控制器和生产过程之间，即模—数（A/D）与数－模（D/

A）转换器 [7]。

计算机系统的品控数据处理主要由程序控制器、监

测与数据采集、集散控制三大部分构成：（1）程序控

制器：主要由中央微处理器、存贮器，通讯器处理机三

部分构成，输入、输出板及终端区均统一配备了I/O终端。

控制器将继电器逻辑控制电路符号作为编程语言，其使

用功能和继电器控制电路之间有很大的相似之处，但是

操作上更具灵活性；（2）SCADA：能够顺利执行除了连

续控制计算、顺序管控及错误信息矫正之外的其他所有

过程控制，具备直接采集数据、由离散测定器采集食品

生产状态信息、决定报警条件、由模拟或程序控制其内

搜集信息、为控制器提供输出数据等诸多功能；（3）集

散控制：在该系统内，单元控制器不执行主机的计算功能，

但是可以与主机联动执行某一具体的控制过程。若主机

运行过程中突发故障问题，单元控制器依然能执行部分

控制功能，仅是缺失了数据信息传输过程，但是基本不

影响食品品控数据处理效果。集散控制有时应用全过程

控制器执行自身功能，有时将其叫做过程控制模（PCM），

PCM 能连续执行生产品控过程，提升信息传递及整体处理

效率 [8]。采用 PCM具备的通讯功能还能构建出一个独立且

统一的多元控制器，这样当任何一个PCM发生故障异常时，

其他的依然能继续执行数据通讯任务，建立系统和产品生

产操作人员之间可靠的关联性，提升数据处理结果的反

馈效率，为食品生产企业管理决策提供可靠参照。

6  结束语

质量管理是食品生产企业管理的重点内容，其关系

着企业生存发展状态及运营效率。实际中影响食品质量

的因素不唯一，运用计算机技术辅助管控，能够及时、

精准地探查到相关问题，及时处置，进而确保产品加工

生产活动稳定、高效率进行，减少生产成本，协助企业

创造更多的经济利润。
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