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Side 1

Fejl og nedbrud i de automatiske processer pa slagteriet er drsag til reduce-
ret produktionskapacitet, kvalitetsfejl og reducerede udbytter. P4 slagtegan-
gen kan processer fejle, fx fordi udstyret er slidt eller mangler kalibrering. Det
kan ogsa skyldes tidligere procesfejl, eller at slagtekroppen er uden for speci-
fikation.

Som det er i dag, udfgres der manuelle stikpravekontroller af et relativt lille
antal slagtekroppe ift.,, hvordan de forskellige processer er forlgbet. Dette ga-
res ud fra standardprocedurer, der beskriver, hvilke kategorier af fejl der skal
registreres. Ved kontrollen tjekkes en raekke forhold mhp. at sikre, at de en-
kelte processer er korrekt udfert uden pavirkning af kedkvaliteten. Stikprave-
kontrollen fortzeller noget om forekomsten af fejl i de tilfeeldige stikpraver og
giver et overordnet billede af, hvilke procesfejl der er, og hvor der bar rettes

op.

"Digital procesovervagning” er en arbejdspakke i projektet [T-lgsninger i Indu-
stri 4.0 rammer. | arbejdspakken er der tidligere udviklet en visionmetodik,
hvor slagtekroppen inspiceres far og efter processen, sa udstyrsfejl kan de-
tekteres. Der er behov for at anvende metodikken flere steder pa slagtegan-
gen, sa de vigtigste processer er daekket. | arbejdspakken udvikles visionlgs-
ninger til udvalgte processer pa slagtegangen.

At udvikle lgsninger til overvagning af procesudstyr pa slagtegangen.
Slagterierne.

Procesovervagning giver mulighed for at kontrollere samtlige slagtekroppe
og at koble fundene sammen med grisens ID (og dermed al data pa grisen fx
kan, vaegt, kadprocent etc.). Systemet vil hurtigere kunne opdage fejl, grad-
vise endringer i fejlraten, eller at noget er begyndt at kere uhensigtsmaessigt.
Det kan bade veere fejl i det pageeldende udstyr eller i de forudgaende manu-
elle procedurer. Det betyder, at fejl kan opdages hurtigt, og at sandsynlige
fejlarsager kan diagnosticeres. Det giver mulighed for at seette ind med vedli-
gehold eller andre tiltag i tide.

Systemet giver saledes faerre kvalitetsfejl, mindre udbyttetab og bedre udnyt-
telse af kapaciteten.
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Side 2

| samarbejde med slagterierne er der i analysefasen foretaget en gennem-
gang af udstyret pa slagtegangen mht. at udveelge de processer, der vil have
stgrst fordel af overvagning. | vurderingen er forhold omkring, hvilke proces-
ser der fejler hyppigst, hvilke processer der giver flest udfordringer (nar de
fejler), den forventede betydning for udbyttet og kvalitet, praktiske forhold ift.
kameraplacering m.m. overvejet.

Folgende processer blev udvalgt i projektet:

e Kontrol af haengejern og ophaengning af dyrene ved indgang til hvid slag-
tegang

e Kontrol af fedtendeboring

e Kontrol af friskaering

e Kontrol af opbrystning

e Kontrol af midtflaekning

At medtage kontrollen ved indgang til hvid slagtegang giver bedre mulighed
for at undersage procesfejl og koble fejlene til udstyret. Dette fordi det pa
den made sikres, at slagtekroppen ikke haenger skaevt forud for de pageel-
dende processer.

Overvejelser i analyse- og idé-fasen er beskrevet i drsrapporten fra januar 2021
som findes pd TI's hjemmeside.

Udviklingen af modeller til at finde og kategorisere fejl er sket med udgangs-
punkt i de typer af fejl, der kigges efter ved den manuelle stikpravekontrol.
Hertil er der lagt veegt pa at lave fejlkategoriseringer med en detaljeringsgrad,
der sikrer, at overvagningen pa sigt vil kunne blive anvendelig ift. maskinsty-
ring. Et andet vigtigt element, der er lagt vaegt pa i metodefasen, er, at der la-
ves robuste modeller med begraenset antal falsk positive eller negative resul-
tater.

Nar der anvendes vision, vil det ikke vaere muligt at observere samtlige af de
fejl, der findes i den manuelle kontrol, fordi identifikation af visse fejltyper
kraever, at man maerker/inspicere et omrade naermere. Men der er stadig
tale om, at en stor andel af fejlene, ogsa meget betydningsfulde fejl, kan de-
tekteres med vision.

Den manuelle stikpravekontrol fortzeller noget om forekomsten af fejl i de til-
feeldige stikpraver, men dette kobles ikke sammen med grisens ID (al data pa
grisen). Udviklingen af et visionssystem i projektet omfatter, at resultaterne
fra overvagningen skal kunne samkgres med andre data og pa den made
skabe bredt grundlagt for at finde drsagssammenhaenge i hele kaeden.

| arsrapporten fra januar 2021, som findes pa TI's hjemmeside, er lasnings-
modeller for processerne beskrevet.
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Side 3

Nedenfor ses en oversigt over opsatte kameraer i projektet. Kameraet ved
indgang til hvid slagtegang anvendes til indgangskontrol, sa det sikres, at
slagtekroppen haenger korrekt forud for de gvrige processer. De gvrige ka-
meraer er placeret, sa der i videst muligt omfang kan laves indgangs- og ud-
gangskontrol for processerne.

Figur 1. Kameraplaceringer med visning af de billeder, der optages for og efter de ud-
valgte processer.

Der er udviklet modeller til fglgende:
Kontrol af heengejern - indgang til hvid slagtegang med detektion af:

e Fod/ta skubbet for langt ind pa haengejernet

e Fejlihasestik - fod/ta er for langt oppe eller nede
e Haengejern, der haenger skaevt

e Slitage af haengejern

e Afstand fra haengejern til halerod

e Afstand fra haengejern til forben/albue

Udgangskontrol for friskeereren med:

e Fund og kategorisering af beskadigelse af kam eller nakkefilet - skyldes
skaev opskaering

e Fund og kategorisering af flaeskesvaer

e Fund og kategorisering af haleskade

Funktionstests viser, at der er tale om robuste og anvendelige modeller med
fa falske positive og tilstreekkelig malepreecision.

Som eksempel pa anvendelse af resultaterne vises her (figur 2) kontrollen
ved indgang til hvid slagtegang for fejlkategorien "Fod/té skubbet for langt ind
pd heengejernet”. Pa billedet ses, at venstre bagben er skubbet for langt ind pa
haengejernet. Det betyder, at grisen haenger skaevt, hvilket kan medfare, at de
efterfolgende processer fejler.
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Figur 2. Grisens venstre bagben er skubbet for langt ind pa haengejernet.

Figur 3 viser observationer af haengejernene pa et slagterii 16 dage med an-
givelse af en fejlprocent for, hvor ofte venstre bagben er skubbet for langt
ind pa haengejernet. Disse resultater kan kaedes sammen med efterfglgende
procesfejl eller andre data for det enkelte haengejern (gris). Ydermere vil fejl-
findingen kunne kobles til en alarmering, sa fejlen kan rettes med det
samme.
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Figur 3. Fejlprocent for, hvor ofte venstre bagben er skubbet for langt ind pa haenge-
jernet.

For processerne fedtendebor og opbrystning er der lavet datagrundlag/fun-
dament klar til at lave funktionstest og feerdiggare modellerne, sa de efterfal-
gende kan indarbejdes i en kommunikationsplatform.

Af tidsmaessige arsager er overvagning af midtflaekning ikke prioriteret i pro-
jektet. Midtflaekningen blev fravalgt, fordi en Igsning til overvagning af midt-
fleekning ville give logistiske udfordringer pa slagteriet, idet implementeringen
ville medfare, at der skulle reserveres plads pa slagtelinjen, hvilket ikke var
muligt.
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Konklusion/diskussion — Fra slagteriernes side er der enighed om, at digital procesovervagning har
stort potentiale, selvom ikke alle fejltyper kan detekteres med vision. lkke de-
sto mindre er der stadig en stor veerdi i at overvage de fejltyper, det er muligt
at detektere med vision, fordi man herved far en teet pa 100% kontrol frem-
for en stikprave.

Samtidig giver overvagningen mulighed for, at resultaterne kan samkares
med andre data og pa den made skabe bredt grundlagt for at finde arsags-

sammenhange i hele kaden.

Arbejdet fortseettes i regi af IT-lgsninger i Industri 4.0 rammer i 2022 under
APS5. Rettidig udvikling af produktions-IT og/eller kommercielt.

Kontaktinformation Rikke Bonnichsen. Mail: rib@teknologisk.dk
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