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Digital procesovervagning i opskeering og udbening er en arbejdspakke i
projektet [T-lgsninger i Industri 4.0 rammer.

Projektet bygger videre pa Teknologisk Instituts tidligere arbejde med
udvikling af Digital procesovervagning pa slagtegangen. Her blev det vist,
at der er et stort potentiale for optimering ved anvendelse af vision-SPC-
metodikken for processerne fra indgangen til hvid slagtegang og frem til
midtflaekning. Inspektion af slagtekroppen fgr og efter processerne giver
veerdifuld information, hvor fejl i sdvel udstyr som i de forudgaende ma-
nuelle processer kan detekteres objektivt og kontinuerligt.

Det er sdledes relevant at udbrede metodikken til de gvrige steder i
slagtekaeden, hvor den kunne skabe veerdi. Projektet undersgger mulig-
heder for at skabe lgsninger til nogle af de processer, der udger opskae-
ring og/eller udbening. Der udvikles efterfalgende 1-2 konkrete Igsnin-
ger pa steder, hvor det vurderes at veere mest relevant.

Formalet med projektet er at udvikle nye agile IT-lgsninger til at statte
op om slagteriernes behov for digitalisering og sporbarhed, der kan
handtere aendringer i savel IT-struktur som i kunde- og myndighedskrav.

Malet i denne arbejdspakke er at udvikle og implementere nye teknolo-
giske IT-lgsninger til overvagning, der bidrager til at reducere fejl og for-
bedre ravareudnyttelsen. Lgsningerne adresserer en eller flere proces-
ser for opskaering og/eller udbening.

Slagterierne.

| analyse- og idéfasen var tilgangen at f& udvalgt de mest relevante pro-
cesser som case for projektet (fx tredeling, 3D-trimmer, spidsrygssaven,
afsveering, trimning). Udgangspunktet var at veelge fa cases med det gn-
ske, at der ved projektets udgang skulle opnds implementerbare kon-
cepter for lgsningerne til kvalitetsvurderingen.

| analysefasen er de processer, der udger opskaering og udbening, gen-
nemgaet, og konkrete problemstillinger er identificeret. De processer,

hvor digital procesovervagning vil kunne skabe den stgrste veerdi, er ef-
terfolgende afgraenset. Der er taget udgangspunkt i slagteribesgg samt
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interviews med relevante medarbejdere i forskellige led i slagtekaden
for at sikre, at problemstillingerne er belyst tilstraekkelig bredt, og at den
estimerede veerdiskabelse for de enkelte cases inddrager betydningen i
hele kaeden.

Der er efterfglgende lavet en endelig prioritering i regi af folge- og styre-
grupperne, hvor overvagning af tredelingen er udvalgt som den proces,
der skal prioriteres hgjest i projektet. Udviklingen af systemet vil forega

pa to slagterier.

Som anden prioritet i projektet vurderes det, at der ogsa kan veere stor
veerdi i at udvikle en lgsning til overvagning af afsavning af spidsryg inkl.
deling af midterstykke. Derfor er der lavet en opsamling af overvejel-
serne fra analysefasen ift. mulige metodevalg samt krav til en sadan
overvagning. Casen vil blive pabegyndt, hvis der er ressourcer i dette
projekt (efter udvikling af lasningen til tredeling).

Der har veeret enighed om, at en lasning bar sege at overvage og finde
relevante fejl/forbedringspotentiale for tredeling. Der er stor forskel pa
udstyret pa de forskellige slagterier. Dette har vaeret med i overvejel-
serne, da lasninger skulle indteenkes. Det gnskes at lave en lgsning, der
relativt let kan installeres pa nye slagterier. Derfor har det veeret vigtigt
at udvikle stabile Igsninger, der sa vidt muligt er uafhaengige af opsaet-
ningen pa de enkelte vaertsslagterier. Eksempelvis vil der ved overvag-
ning af deling mellem forende og midterstykke kunne laves lasninger,
der ser pa skaerefladen pa forenden, men ogsa lasninger der ser pa
skaerefladen pa midterstykket, da det ikke er muligt pa alle slagterier at
fa et ordentligt billede af skeerefladen pa begge stykker. For begge delin-
ger er det vurderet, at et visionsystem, der udelukkende har ydre infor-
mation om kgdstykkerne, vil kunne give den ngdvendige information om
skaeringerne. Derudover er det vigtigt, at systemet i realtid kan optage
billeder og eksekvere modeller, sa informationen kan gives til operatarer
sa hurtigt som muligt.

Der er ogsa lagt stor vaegt pa at afprove flere forskellige metoder for
derved at finde frem til, hvilke lgsninger der giver de bedste resultater
og derved skaber starst veerdi for slagterierne.

For delingen mellem skinke og midterstykke er det endt med, at vi finder
afstanden fra ngglebenet til skeeringen vha. en segmenteringsmodel.
For delingen mellem midterstykke og forende er vi endt med en me-
tode, hvor der gives én karakter til nakkeomradet og én karakter til
brystomradet. Dermed kan vi ogsa bestemme, om der er skaret skaevt.

Systemet til overvagningen af tredeling er sat op pa to veertsslagterier.
De to veertsslagterier blev bl.a. valgt, fordi de sikrer den variation i do-
maener, som modellen skal kunne handtere. Fx er det pa det ferste slag-
teri ikke muligt at fa et billede af skeerefladen pa forenden, hvorfor vi
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Veerdiskabelsen
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vurderer skaeringen ud fra skaerefladen p& midterstykket, mens det pa
det andet veertsslagteri vurderes ud fra forenden alene. Derudover lig-
ger skinken pa det farste veertsslagteri ret op ad midterstykket under
vurdering, hvorimod det pa andet veertsslagteri ligger frit og kan veere
roteret en del ift. planen. Dette ggr modellerne mere robuste og mind-
sker derved tid og omkostninger ved en evt. installation pa et nyt slag-
teri.

P& det forste veertsslagteri kan systemet kere i realtid (dvs. streame bil-
leder, gemme billede, nar produkt er i fokus, smide billedet i modellen
og gemme resultatet). Pa det andet veertsslagteri er systemet sat op
vha. en virtuel pc uden grafikkort; man kan derfor ikke folge med i real-
tid, da dette kraever starre computerkraft. | stedet kan man evt. ngjes
med fx at evaluere hvert tredje produkt, og i udgangspunktet er dette
nok til at vurdere, om modellerne er gode nok.

Performance pa lgsninger er som falger:

e Deling mellem skinke og midterstykke. 98,6% af alle mdlinger er inden-
for + 5 mm af det korrekt mal. 86% er indenfor + 2 mm. De primzaere
fejl ses, nar der haenger flapper’ af kad ind over halebenet eller ud
over skaeringen.

e Deling mellem forende og midterstykke. Klassificering af nakkeenden
har en preecision pa 94%. Klassificering af brystenden har en preeci-
sion pa 86%. Dette er nogenlunde forventeligt, da klassificering fra
operatgrernes side er lignende.

Der er foretaget to test af lgsningen, et pa hvert vaertsslagteri. Pa farste
veertsslagteri er der kart test i en maneds tid, hvor systemet har kert
uden problemer. P andet veertsslagteri er der kart en uge-test, hvor re-
sultaterne fra modellerne er blevet holdt op imod sorteringsgrupper,
endringer pa saven, udbytter etc. for at finde sammenhange.

Procesovervagning giver mulighed for at kontrollere samtlige slagte-
kroppe. Overvagningen vil hurtigt kunne opdage fejl, gradvise sendringer
i fejlraten, eller at noget er begyndt at kgre uhensigtsmaessigt. Det kan
bade veere fejl i det pageeldende udstyr eller i de forudgdende manuelle
processer. Det betyder, at fejl kan opdages hurtigt, og at sandsynlige
fejlarsager kan diagnosticeres, hvilket giver mulighed for at saette ind
med vedligehold eller andre tiltag i tide.

Derudover er det vurderingen, at den hurtigere diagnosticering af fejl
kan vaere med til at mindske spredningen pa delingerne. Derved vil slag-
terierne fa starre raderum til at justere skeeringen, alt efter hvad der
gkonomisk bedst kan betale sig - uden samtidig at age antallet af pro-
dukter, der er uden for kundespecifikationerne, og som ellers skal be-
handles manuelt.
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