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Introduktion

Slagteriprocesserne er komplicerede med mange tidskrav og indbyrdes afhaengigheder mellem maski-
ner, der alle skal fungere samtidigt. Nar der opleves kortvarige stop pa slagtekaeden, forplantes konse-
kvenserne bade bagud og fremad pa kaeden, men tidskravene skal fortsat overholdes. Der er et gvre
krav om tidsrummet fra bedavelse til stikning, minimum og maksimum tid i skoldning og maksimal tid
fra aflivning, til organerne fjernes fra slagtekroppen. De farnzevnte kortvarige stop skaber harmonika-
produktion, hvis slutresultat er en reduceret slagtehastighed. Den reducerede slagtehastighed stres-
ser ogsa medarbejdere i handteringen af de levende grise yderligere, fordi der er fokus pa at undga en
reduceret slagtehastighed. Det tyder pa, at fokus pa slagtehastigheden og den tilkommende stress
hos medarbejderne er medvirkende til at gge risikoen for dyrevelfeerdsmaessigt utilsigtede haendelser.
Formalet med projektet var at sikre en bedre dyrevelfeerd pa slagtedagen, seerligt i forlabet omkring og
under bedgvelsen, samt at forbedre kvaliteten af slagtekroppene.

Hypotesen i projektet var, at et jeevnt flow med lgbende tilpasning af drivhastigheden, og dermed ogsa
bedgvelseshastigheden, vil skabe bedre forhold, end hvis der altid er fokus pa at opna maksimal ha-
stighed i bade drivningen og bedavelsen. Naerveerende rapport har til formal at analysere situationer
med kortvarige stop og indsamle information om problemstillingen via idégenerering. Rapportens for-
mal er at anvise specifikationer til mulige lasningsforslag til at sikre et jaevnt flow pa hele slagtekaeden.

Betydningen af kortvarige stop i drivning eller bedevelse for dyrevelfaerden for grise pa slagtedagen
Aflivning af grise kan, selv under de mest optimale forhold, veere forbundet med smerte, angst og/eller
psykisk belastning. Ifglge aflivningsforordningen (European Commission, 2009) bgr virksomheden, der
forestar aflivningen, treeffe de ngdvendige foranstaltninger for at undga smerte og mindske psykisk
belastning og lidelse hos grisene, under hensyntagen til bedste praksis pa omradet. Det er saledes
ikke muligt at undga al belastning af dyrene, men at afklare hvor ny viden og fund bevirker, at forhold,
der belaster dyrene, kan eller bar undgas i fremtiden.

Ved kortvarige stop skal medarbejdere handtere forskellige krav og regler i forhold til slagteprocessen.
Eksempler pa disse regler er tidsgraenser fra aflivning til fiernelse af organer samt mindste og maksi-
male tid i skoldning. Ved bedgvelse af grise med CO; placeres grisene i en gondol, der nedszenkes |
COs. Indfasningen af dyrene i gondolen er stressende for dyrene, og forsinkelser i bedgvelsen, hvor
grisene fastholdes i gondolen uden at blive bedgvet, er ekstra stressende. Bedgveren skal ikke tam-
mes ved stop leengere fremme i slagteprocessen, men det bar sikres, at grisene uden forsinkelse ned-
saenkes til et niveau, hvor COz-koncentrationen er mindst 80% (European Commission, 2009).

Hele slagtekaeden er en lang produktionskaede, hvor stop pa kaeden kan forplante sig bagud og be-
virke, at grise ophobes i forudgdende sektioner af slagtekaeden, og at der opstar huller efter stoppet.
Slagtekaeden kan med fordel inddeles i sektioner fra folde, drivning til bedever, bedaveren, opkadning
og stikning samt yderligere inddeling i undersektioner frem mod selve slagtegangen. Hver af disse sek-
tioner kan have et kortvarigt stop pa fa sekunder eller leengere. Samtidig har hver sektion efter stiknin-
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gen ogsa en buffer-kapacitet, hvor der akkumuleres slagtekroppe, og det er netop denne bufferkapaci-
tet, der kan udjaevne forskellige hastigheder i sektionerne bade far og efter stoppet. Selve slagtegan-
gen (efter sort-skrab) har en lavere hastighed end processeringen inden, og den hgjere hastighed for
sort-skrab har til formal at undgd tomme pladser pa slagtekaeden efter sort-skrab. Sektionerne og valg
af buffere vil vaere meget afhaengige af indretningen péa det pageeldende slagteri, ligesom konsekven-
serne ogsa ma forventes at variere slagterierne imellem.

Den ultimative konsekvens af kortvarige stop er, at de efterfglgende sektioner mangler grise, samt at
der sker en uhensigtsmaessig ophobning i sektionerne forud. Afhaengigt af hvilken sektion der oplever
stop og varigheden af samme, sa kan konsekvenserne falges helt tilbage til drivgangen, der ogsa ma
kunne forventes at maerke stoppet. De kortvarige stop og uens slagtehastigheder kan hurtigt vaere en
stressfaktor for operatgrer, der kan fole, at de skal balancere dyrevelfserden og slagtehastigheden. Ha-
stigheden har stor gkonomisk betydning, og det kan forarsage en uhensigtsmaessig skaevvridning i
medarbejdernes balancering, da de i sidste ende kan se sig nadsaget til at gge drivningshastigheden
for at sikre fyldte buffere pa slagtekaeden. Der findes i dag systemer, der giver alarmer, nar der opstar
stop pa linjerne, men systemerne er udelukkende baserede pa, hvorvidt der er stop eller ej. De medta-
ger derfor ikke fyldningen af de forskellige sektioners buffer. Det er i projektet ikke muligt at udvikle
systemer til at undga de uhensigtsmaessige kortvarige stop, men der anvises et koncept for handterin-
gen af dem. Heri fokuseres der pa forbedring af dyrevelfaerden omkring tidspunktet for bedavelse. For
at belyse relevante udfordringer, barrierer og lgsninger var det planlagt at gennemfare en idégenere-
ring.

Resultater fra idégenerering via slagteribesog
Besgg hos to starre danske slagterier dannede grundlag for idégenereringen og analysen af udfordrin-
gerne og arbejdssituationen pa danske slagterier.

Fokus ved slagteribesagene var den nuvaerende handtering af kortvarige stop pa slagtekeeden, disku-
tere udfordringerne med de ansatte samt indhente inspiration ift. mulige datakilder, der kan anvendes
i analyse af stoppene. Udbyttet fra besagene er beskrevet i tabel 1. Formalet med idégenereringen var
at indsamle konkret viden om de udfordringer, der blev observeret i flowet af grisene i forbindelse
med kortvarige stop pa linjen, samt at indsamle inspiration til potentielle lgsninger for optimering af
flowet for grisene fra folde til bedgver. Desuden blev medarbejderne spurgt om tilgeengelige styrings-
veerktajer for operatgrer ved drivgangen samt for slagtemesteren.
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Tabel 1. Udbyttet fra idégenereringen med ansatte ved slagteribesag.

e Der er stort fokus pd at have tilstraekkeligt antal grise pa slagtekaeden.

o Det synes sveert for operatgrerne at skulle nedsaette hastigheden ved bedaveren, som sy-
stemet er i dag.

e Nuveaerende mal for slagtehastigheden er antal grise pr. time bagudrettet. Der er ikke overblik til
slagtemesteren eller operatgren om bufferkapaciteten eller slagtehastigheden i realtid.

e Operataren ved bedaveren har ikke overblik over, hvor mange grise der findes i bufferne ved de
forskellige sektioner, og de ved derfor ikke, om de har travlt eller er godt med.

e Hvis der blev observeret nedsat slagtehastighed for en linje, blev der indsat ekstra personale
ved de automatiske driviager for at gge hastigheden, uagtet om den nedsatte hastighed stam-
mede fra selve drivningen.

e Mindre stop i sektionerne efter bedgveren forplanter sig bagud til bedgveren, der kan sta stille
med grise i gondolen, indtil kaeden starter igen.

e Flaskehalsen pa slagtekaeden anses for at veere bedgveren - hastigheden kan ikke sattes op, og
ofte kan bedgveren ikke kare maksimal hastighed, da det er levende grise, der handteres. Det
tager derfor lang tid at indhente de tabte sekunder ved bedgveren.

Arsagerne til de kortvarige stop vil ofte vaere nedbrud af maskiner, og konsekvenserne vil altid af-
haenge af stedet, det sker, samt varigheden af et midlertidigt stop. Hyppigheden afhanger selvsagt af
standen pa og vedligehold af de enkelte maskiner, som vil variere slagterier imellem. Kortlaegningen
tager derfor sigte pa en analyse af konsekvenserne af et kortvarigt stop.

Den samlede slagtekaede fra folde til veterinaerkontrollen pa slagtegangen kan betragtes som to sepa-
rate dele. Farste del er processerne fra stalden frem til den rene slagtegang, og anden del er proces-
serne efter overgangen til ren slagtegang. Del 1 har en hgjere hastighed end del 2, men et kortvarigt
stop kan stadig resultere i manglende grise i del 2 pa slagtegangen. En af de store udfordringer ved
kortvarige stop er, at operatgrer og slagtemestre ikke har et lgbende overblik over, hvor taet man er pa
at fa huller pa slagtegangen. Dette ggr det vanskeligt for operatarerne ved bedgveren at afgare, hvor
stort et problem det er for slagtegangen, hvis grise er vanskelige at drive hen til bedaveren efter en
kort periode med et stop, og det dermed tager en anelse laengere tid. Dette skaber en usikkerhed hos
medarbejderne, der kan give anledning til stress, hvilket igen gger risikoen for haendelser, der stresser
grisene.

Konklusionen fra idégenereringen var sdledes, at

e Operatorerne i drivgangen og slagtemester mangler realtids-overblik over konsekvensen for slag-
tegangen ved kortvarige stop/nedbrud. Dette kan afhjeelpes ved at have et overblik over den aktu-
elle bufferkapacitet.

e Operatarerne mangler et overblik over bufferkapaciteten, sa de bedre kan agere mere rettidigt og
pa et oplyst grundlag, hvis et Izes grise er vanskelige at drive fra foldene til bedgveren.
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Kortleegning af start/stop, der forplanter sig bagud fra slagtegangen, samt hyppighed og muligheden
for handtering

Hyppigheden af stop afhaenger af, hvor driftssikre maskiner og udstyr er. Nar slagtelinjen stopper, for-
planter konsekvenserne sig bagud, hvilket giver en ophobning af grise far stoppet, og der opstar et hul
pa slagtekaeden efter stoppet. Hvordan flowet af grise pavirkes, fremad eller bagud, vil variere fra slag-
teri til slagteri, da dette afhaenger af kapacitet og design. Nogle slagterier er designet med flere kaeder
og sektioner, sa et stop pa én kaede delvist kan mitigeres med driften fra den parallelle keede. Andre
slagterier har kun én linje gennem hele produktionen. Slagterierne har ogsa forskellige placeringer af
og starrelser pa deres buffere i produktionen.

Der er gennemfart en analyse af flowet af grise pa et vaertsslagteri med to drivgange og to bedgvere
og dermed to linjer pa den farste del af slagtekaeden. Disse to linjer splittes til tre linjer pa slagtegan-
gen, og sdledes vil et kort stop i den ene bedgver ikke fa konsekvens for slagtelinjen, sé leenge kapaci-
teten i den anden bedgver er hgjt nok til at deekke ind for den gnskede slagtehastighed. Dog kan det
midlertidige stop give konsekvenser for den samlede slagtehastighed, hvis stoppet varer for lang tid.
Formalet med kortleegningen af de midlertidige stop var at belyse, hvordan bufferkapaciteten i forskel-
lige omrader blev pavirket samt at udvikle potentielle visualiseringer af bufferfyldningsgraden i realtid
fra start til slut.

Dataindsamling

Data blev indsamlet fra en tilfeeldig dag pa veertsslagteriet. Hver gris pa slagtekeeden blev tildelt et ID
lige efter bedaveren. Grisens ID var angivet med RFID, der var placeret pa kaeden, grisen var ophaengt
med. Deres ID blev aflzest flere forskellige steder i produktionen frem mod slagtegangen. Efter harstg-
deren blev grisen ophaengt pa haengejern og blev tildelt et nyt ID, men sporingen til det tidligere 1D
blev fastholdt. Indsamlede data omfattede ID for hver gris, tidspunkt og placering for aflaesning af ID'et
helt fra opkaedning af grisen til bandkontrollen pa slagtelinjen. Slagtninger foregik pa to forskellige lin-
jer fra bedaver til kadprocentmaling med AutoFOM (del 1). Efterfglgende blev grisene fordelt pa tre
linjer i den rene afdeling af slagtelinjen (del 2). Det blev tillige registreret, hvilken linje grisene befandt
sig pa ved hver eneste aflaesning af ID. Det var i projektet ikke muligt at f& adgang til registreringer om
antal grise i processerne for selve opkaedningen af grise (drivning og bedavelse).

Metode

| analysen blev udvalgt fire ID-laeesepunkter: (1) ved opkaedning af grisene, (2) umiddelbart inden har-
stgderen, (3) ved linjesortering (umiddelbart inden ren slagtegang) og (4) efter bandkontrollen. For
hvert tidspunkt beregnede vi det aktuelle antal grise mellem disse leesepunkter, hvilket gav et dyna-
misk billede af grisenes fordeling i systemet. Realtids-slagtehastigheden blev beregnet hvert sekund ud
fra antal slagtede grise de seneste 5 minutter. Bade slagtehastigheden og antallet af grise mellem ma-
lepunkterne blev beregnet separat for de to linjer i del 1. Derved kunne hver linjes bidrag pa den sam-
lede slagtehastighed estimeres, hvilket gjorde det nemmere at analysere, hvordan forstyrrelser pa den
ene linje pavirkede det samlede flow.
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Resultater og diskussion

Analysen blev gennemfgrt som en deskriptiv grafisk undersggelse. Visualiseringen blev anvendt til at
fremstille sammenhangen mellem antal grise i hver sektion af slagtekaeden og den aktuelle slagteha-
stighed for hver af de to produktionslinjer. Formalet med den grafiske fremstilling var at tydeliggare
effekten pa slagtehastigheden i perioder, hvor der blev observeret kortvarige stop inden for specifikke
omrader af produktionen.

De kortvarige stop kunne ses som pludselige fald i antal grise inden for et omrade. Den samlede slag-
telinje blev defineret fra opkaedning af grise, hvor stikkaedens ID blev lzest farste gang, indtil aflaesning
af haengejern pa slagtegangen umiddelbart efter bandkontrollen, s det sikredes, at alle grise havde
passeret samme aflaesningssted. Linjen blev inddelt i tre omrader ud fra de 4 malepunkter: (1) opkaed-
ning til harstader, (2) harstader til linjesortering og (3) linjesorteringen til bAndkontrollen. Figur 1 visua-
liserer fra kl. 8 til 11, og figur 2 visualiserer fra kl. 11 til kl. 14.

Analysen viste store udsving igennem laengere perioder, hvilket indikerer en hyppig forekomst af kor-
tere stop og uens hastigheder. Ved optimal drift i alle dele ville resultatet veere overvejende fyldte buf-
fere med fa udsving i antal grise indenfor en del af slagtekaeden. Data tydede p3, at det kun var i korte
perioder, at bufferne var optimalt fyldte (figur 1 og 2). Det tolkes som vedvarende udfordringer af vari-
erende karakter, der ofte resulterer i kortvarigt fald i slagtehastigheden.

Konsekvensen af kortvarige stop kan ses tydeligt i slagtehastigheden. Analysen viste, at den starste op-
naede slagtehastighed var lidt over 1.200 grise pr. time, men at den sjeeldent var opnaelig. Hvis arsa-
gerne til den reducerede hastighed var stop eller nedsat hastighed pa kaeden i anden del af slagtelin-
jen (ren slagtegang), ville der vaere en ophobning af grise far dette punkt, hvorved antal grise inden for
et omrade naermer sig maksimalt niveau.

Et eksempel pa dette er den rgde linje k. 12.25 i omrade 3 (figur 2). Dette kortvarige stop, formodent-
ligiomrade 2, resulterede i et kraftigt fald i antal grise pa den ene linje i omrade 3 og samtidig kraftig

stigning i antal grise i omrade 2. Haendelsen havde tidsmaessigt sammenfald med fald i antal grise pa

den anden linje, hvilket resulterede i fald i samlet slagtehastighed.

Et andet eksempel er ved kl. 9.35 (figur 1), hvor der sds en brat udtemning af antal grise fra den ene
linje (bla linje), der resulterede i et fald i bidrag af slagtede grise til den samlede slagtehastighed om-
kring kl. 10.05. Sadanne udsving skyldes formentligt udfordringer far opkaedningen af grisene, hvor

der har veeret totalt stop for stikning af grise over en kortere periode.

| situationer, hvor der ikke ses stop, men blot langsommere drift, vil der veere en laengere tidsperiode,
for der ses fald i slagtehastigheden. P& slagtelinjen markeret med blg, ses reduceret hastighed i om-
rade 1 fra kl. 8.55 (figur 1), hvorved antal grise i de enkelte omrader falder. Da hastigheden forbliver
lav, slar effekten igennem pa slagtehastigheden ca. kl. 9.40, hvor den samlede hastighed falder. Dette
sker dog kun, fordi hastigheden i omradet fra opkaedningen falder samtidigt pa begge linjer.
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Figur 1. Oversigt over antal grise inden for hvert omrade fra opkaedning til harstader (omrade 1), harstader til
linjesortering (umiddelbart inden slagtegang) (omrade 2), linjesortering til bandkontrol (omrade 3) samt real-
tidsestimering af slagtehastigheden baseret pa antal slagtede grise de seneste 5 minutter ved malepunktet for
bandkontrollen. Gren stiplet linje angiver maksimalt muligt antal grise i omradet, og den rade stiplede linje er
det omtrentlige laveste antal inden for et omrade, fer der ses effekt pa slagtehastigheden.
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Figur 2. Oversigt over antal grise inden for hvert omrade fra opkeedning til harstgder (omrade 1), harsteder til
linjesortering (umiddelbart inden slagtegang) (omrade 2), linjesortering til bandkontrol (omrade 3) samt real-
tidsestimering af slagtehastigheden baseret pa antal slagtede grise de seneste 5 minutter ved malepunktet for
bandkontrollen. Grgn stiplet linje angiver maksimalt muligt antal grise i omradet, og den rade stiplede linje er
det omtrentlige laveste antal inden for et omrade, fer der ses effekt pa slagtehastigheden.
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| tidsrummet kl. 8-11 (figur 1) sas generelt faerre og mindre udsving i antal grise inden for hvert om-
réde sammenlignet med perioden kl. 11-14 (figur 2). Arsagen skal findes i, at der formentligt var flere
kortvarige stop i tidsrummet kl. 11 til 14. Sammenligningen giver et billede af, hvor store forskelle der
kan ses i produktionen inden for samme produktionsdag, hvor bade kortvarige stop og reduceret ha-
stighed vil kunne ske samtidigt. Feelles for de to tidsperioder illustreret i figur 1 og 2 er sammenhan-
gen mellem fald i slagtehastigheden og forudgaende fald i antal grise inden for de tre omrader.

Specifikation af mulig l@sning til handtering af lavere fyldningsgrad af slagtelinjen

"Jeevnt flow i hele slagtekaeden” har til formal at sikre bedre dyrevelfeerd i forlgbet omkring bedavelse
med potentiale til at forbedre kadkvaliteten, gkonomien og arbejdsforholdene ogsa. De ujeevne ha-
stigheder i flowet af grisene pa slagteriet opleves af medarbejdere som en gget risiko for fald i slagte-
hastighed. Det er hypotesen, at denne oplevelse er en af drsagerne til @get stress i drivningen af gri-
sene med hgjere risiko for dyrevelfeerdsmaessige utilsigtede haendelser. En lgsning pa malet om at for-
bedre dyrevelfeerden omkring bedgvelsen bar derfor fokusere bade pa grisenes oplevelse af jeevnt
flow og pa risikoen for et fald i den samlede slagtehastighed. Saledes vil en mulig lasning bidrage med
to elementer, hvor fokus pa slagtehastigheden er vigtig for at opna sterst mulig effekt pa dyrevelfeer-
den.

Veerktej til overvagning af slagtehastighed

Forekomster af kortvarige stop eller nedsatte hastigheder pa slagtelinjen kan vaere meget hyppige, og
der kan ikke specificeres systemer til alarmer eller mader, der forudsiger de kortvarige stop. Konse-
kvenserne af kortvarige stop eller nedsat hastighed vil forplante sig i begge retningerne fra stoppet og
forarsage en udtgmning i bufferomraderne efter stoppet og en ophobning af grise far stoppet.

En potentiel lgsning til handtering af kortvarige stop er at synliggare konsekvenserne gennem en esti-
mering af bufferfyldningsgraden bade far og efter stoppet. Fyldningsgraden pa tvaers af slagtelinjernes
sektioner kan sammenkades med viden om hastighederne i de forskellige sektioner til at forudsige,
hvornar bufferkapaciteten rammer et kritisk niveau, hvor slagtehastigheden bliver pavirket. Sdledes far
bade slagtemester og operatarerne, der handterer de levende grise, et overblik over, om der kan for-
ventes udfordringer med manglende grise pa slagtelinjen.

Lasningen kunne vaere en konkret tidsangivelse for operatgren ved bedgveren om drivning af grise,
der angiver, hvor mange sekunders ekstra bufferkapacitet der findes i systemet og dermed den aktu-
elle risiko for fald i slagtehastigheden. Pa den made vil operatgrer vide, om de er tidsmaessigt foran i
produktionskaeden og dermed reducere risikoen for stress for operatgrer, der handterer de levende
dyr.

Veerktgj til forbedring af dyrevelfeerd

Malet med et vaerktgj til forbedring af dyrevelfeerden er en implementerbar Igsning, hvor det kan er-
kendes, hvilken parameter der gnskes forbedret og overvaget. Dette forudsaetter udvikling af metode
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til maling af indikatorer, der har sammenhzeng til de forhold ved dyrevelfeerden, som @nskes forbed-
ret.

Dyrevelfaerdsmaessigt uhensigtsmaessige situationer vil pa slagteriet hovedsageligt opsta i forbindelse
med drivningen af grise fra foldene til bedgveren. Haendelserne er tidspunkter, hvor grisene oplever
frygt, ubehag eller smerte. Eksempler pa situationer, hvor grisene oplever frygt eller ubehag, kunne
veere ved tilskadekomst, hvis de mister balancen og veelter eller presses sammen pga. pladsmangel i
drivgangen. Disse uhensigtsmaessige forhold vil ofte kunne erkendes i videoovervagning og vil i nogle
af tilfeldene resultere i vokalisering fra grisene. De visuelle observationer eller registreringer af vokali-
seringer er en direkte indikator for smerte, ubehag eller frygt fra grisene.

P& slagterier, der anvender automatiske drividger, kan grisene yderligere opleve ubehag i de situatio-
ner, hvor de drives af lagerne, men ikke gar den gnskede retning. | disse situationer kan 4-5 grise blo-
kere ruten og forarsage sammenpakning af grisene. Grisene teettest pa drividagerne kan opleve mang-
lende mulighed for at bevaege sig i den @nskede retning og kan ogsa opleve at miste balancen, fordi de
presses fra siden. Disse situationer resulterer i foraget tryk fra drividgerne, hvilket kan registreres i au-
tomatikken til systemet. Det er dog ikke alle situationer med forgget tryk, der resulterer i synligt ube-
hag for grisene. Registreringerne af tryk fra drividgerne er en indirekte parameter for dyrevelfzerd, da
det er en miljgfaktor, dyrene udsaettes for. Faktoren har dog sammenheaeng til dyrevelfeerd, da fore-
komsten af hegjt tryk indikerer, at grisene ikke har bevaeget sig frivilligt i den gnskede retning og der-
med har veeret udsat for den fysiske pavirkning. Malet med forbedring af dyrevelfeerd ville sdledes
veere at opna lavere fysisk tryk fra driviager.

Nar grisene oplever ubehag, vil det, nar pavirkningen er hgj nok, blive tilkendegivet fra grisene via voka-
liseringer. Det konkrete niveau af smerte, ubehag eller frygt, der skal til, for at vokaliseringen gives,
kendes ikke. Der findes dog gradueringer af vokaliseringer, hvor nogle typer af vokalisering kan anses
for tilkendegivelse af en klart stgrre grad af ubehag end andre. Visse typer af vokaliseringer fra grise
associeres udelukkende med negative oplevelser for grisene, og der vil derfor ikke vaere tvivl om lyde-
nes betydning, nar sadanne lyde fremkommer (Briefer et al., 2022). Det er fra EURCAW tilkendegivet, at
registrering af vokaliseringer fra grisene pa slagteriet er en valid metode til overvagning af niveau af
smerte, frygt og ubehag for grisene (EURCAW, 2020).

Det er i dag muligt at udvikle algoritmer, der kan behandle lydoptagelser, hvorved distinkte lyde kan
skelnes fra baggrundslydbilledet. Som en del af lgsningen til jeevnt flow kan der udvikles et vaerktgj, der
kan registrere vokaliseringer fra grisene og skelne lyde, som alene associeres med negative oplevelser.
Forekomsten af lydene kan anvendes i benchmark til optimering af arbejdet omkring drivningen af gri-
sene med et mal om, at vokaliseringer associeret med negative oplevelser minimeres, om end de ikke
helt kan undgas.

Side 11 TEKNOLOGISK INSTITUT



TEKNOLOGISK
INSTITUT

Samlet Igsning

Det anbefales, at projektet for jeevnt flow i hele slagtekaeden fokuserer pa udvikling af et integreret
veerktej med to hovedformal: forbedring af dyrevelfeerd og optimering af produktionsflowet. Vaerktajet
skal primeert understatte operatgren, der handterer levende dyr.

Veerktajets farste komponent skal male og visualisere parametre med direkte korrelation til dyrevel-
faerden. Gennem et benchmarking-system kan operatgren nemt aflaese, hvor maleparametrene ligger
i forhold til @nsket niveau og sammenligne med tidligere perioder for at fglge udviklingen over tid. For
at opnad preecise dyrevelfeerdsindikatorer anbefales udvikling af et system til analyse af vokaliseringer,
da disse er den bedste indikator for grisenes oplevelse af drivningen. Som supplement kan der imple-
menteres overvagning af lagetryk fra automatiske driviager, hvor hgijt tryk indikerer udfordringer med
drivningen og potentielt gget stressniveau hos grisene.

Vaerktgjets anden komponent adresserer en central barriere for dyrevelfeerdsforbedringer, nemlig
operatarens egen stress grundet fokus pa at undga reduceret slagtehastighed. Denne komponent
skal visualisere den aktuelle bufferkapacitet mellem bedgver og slagtegang, sa operatgren kan vurdere
behovet for justering af drivningshastigheden. Konkret kan dette vises som antal sekunder, produktio-
nen er foran i tidsplanen eller som procentvis fyldningsgrad af bufferen, hvilket giver operataren et
preecist grundlag for at treeffe beslutninger og reducerer stressniveauet.

Den praecise udformning af det samlede vaerktgj skal udvikles i samarbejde med et veertsslagteri med
seerligt fokus pa brugerinddragelse for at sikre, at vaerktgjet er intuitivt og anvendeligt i den aktuelle
arbejdssituation. Dette sikrer, at operataren kan forsta og effektivt anvende informationen under de
kraevende forhold, der karakteriserer arbejdet med levende dyr pa slagtelinjen.
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