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Forord 

Hvordan kan der opnås en mere bæredygtig produktion? Det uanset om det er 
hos fødevareproducenter, storkøkkener eller farma-virksomheder. Alle bør for-
holde sig til bæredygtighed. Det kan dog stadig være en udfordring at tale det ind 
i selve produktionen på en konstruktiv og gerne visuel og udbytterig måde. Det 
kræver balancegang og en skarp prioritering, så man ikke drukner i rapportering 
og dokumentation, som ikke skaber værdi, eller koster en masse ressourcer. 
Hvad er bæredygtighed egentlig i en produktion? – hvilke parametre inden for 
bæredygtighed er vigtige og hvor er det muligt at justere og måle? Hvad skal der 
gøres – hvad kan der gøres? 
Hvad betyder CSRD, og hvilken betydning har det for din virksomhed? 
 
For at lykkedes med diverse ressourcebesparende optimeringer, der giver en øget 
bæredygtighed i produktionen, er det vigtigt hele tiden at foretage risikovurderin-
ger af de tiltag, der gøres.  
 

I forbindelse med projektarbejdet er der udviklet et spørgeskema, for at kunne 

vurdere hvor langt virksomhederne er med arbejdet vedr. øget bæredygtig pro-

duktion samt hvordan og hvilke parametre, der først er arbejdet med. Der er svar 

fra 64 virksomheder inden for fødevare-/ farma-industrien og storkøkkener.  

Projektarbejdets resultater af spørgeskemaet er præsenteret ved en fysisk work-

shop d. 26. september 2024. På workshoppen blev der - via diskussion i grupper - 

genereret en out-putliste, med løsningsforslag til en mere bæredygtig produktion 

(jf. bilag 1: præsentationer fra workshoppen) samt i denne rapport.  

 

Projektet er udført i samarbejde med Food and Bio Cluster Denmark (FBCD) og 

støttet af uddannelses- og forskningsstyrelsen gennem projektet Innovationskraft.  

 

I EHEDG-regi er et White Paper omkring: ”Sustainability in the production” under 

udarbejdelse. Det udkommer forventeligt i Q2-2025. 

 

Projektet forløb gennem 2024.  

 

 

God læselyst!  
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Resumé 

Udarbejdelsen af en fokusanalyse omkring bæredygtig produktion er primært til 

inspiration og anvendelse i små og mellemstore fødevarevirksomheder (fødevare 

SMV’er), men store virksomheder samt virksomheder i farma-industrien samt stor-

køkkener vil også kunne få inspiration af fokusanalysens resultater.  

Det er vigtigt at små og mellemstore virksomheder kan lære af hinanden, og der-

med kan få inspiration til det videre arbejde med mere bæredygtig produktion. 

 

Fokusanalysen tager basis i et spørgeskema, hvor der er undersøgt, hvor langt 

virksomhederne er i arbejdet vedr. mere bæredygtighed i produktionen og hvor 

der kan sættes yderligere fokus, er der tiltag som er bedre end andre og vil disse 

kunne deles?  

Virksomhederne står over for en del nye teknologier som eksempel AI eller robot-

ter, tør virksomhederne satse for at opnå en mere bæredygtig produktion? 

 

Ved optimeringer i en produktion er der tre principper, der med fordel kan følges: 

1) Kortlæg,  

2) forklar og  

3) optimer.  

 

Disse tre trin bør anvendes i det videre ressourceoptimerende arbejde for opnå-

else af en mere bæredygtig produktion.  

 

På workshoppen blev der genereret en outputliste indenfor fire emner, hvor der 

blev arbejdet i grupper, og der blev diskuteret løsningsforslag indenfor en mere 

bæredygtig produktion. De fire emner er: 

AI: Som potentielt kan give en mere bæredygtig produktion ved at koble resulta-

ter/delresultater. Nogle produktioner anvender AI til at se på optimeringer inden-

for energiforbrug og rengøringsprocesser. 

Nye teknologier: Muligheden for at opnå en øget bæredygtighed i produktionen 

ved anvendelse af nye teknologier. Det kan fx være ved at implementere automa-

tisering og sensorer. Åbenhed mellem virksomhederne er vigtig. Derved kan min-

dre virksomheder få information om de nye teknologier, som større virksomheder 

har afprøver. Et styrket samarbejde omkring den viden og erfaring der genereres, 

vil gavne alle. 

Optimering i produktionen: Arbejdet omkring optimeringer handler ofte om at 

reducere et forbrug. Er der noget der ofte glemmes? er noget nemmere end an-

det? 
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Udstyr: Der kan være stor forskel på det udstyr, der er i produktionen hos SMV – 

og større virksomheder, hvordan er der mulighed for forlængelse af udstyrets le-

vetid? er der mulighed for at opgradere det gamle udstyr eller skal det udskiftes til 

nyt? 

 

Spørgeskemaets resultater viser, at der er udfordringer i arbejdet med mere bæ-

redygtig produktion. En del af disse udfordringer blev adresseret i præsentatio-

nerne på workshoppen, med efterfølgende diskussion i grupper. 

 
Outputlisten for workshoppen er en liste, som samler gruppearbejdets diskussio-
ner fra dagen. Outputlisten synliggør mulige løsningsforslag til en mere bæredyg-
tig produktion. 
 
 

Konklusion  

Arbejdet med øget bæredygtighed i produktionen kan med fordel starte med de 
tre grundlæggende trin for optimering af ressourcer:  

• Kortlægning  

• Forklaring   

• Optimering  

Mere effektiv rengøring: Brug af hygiejnisk design i konstruktionen af produktions-
udstyr samt anvendelsen af nye teknologier, har vist sig at være effektive metoder 
til at optimere og effektivisere rengøringen og dermed at reducere miljøpåvirknin-
gen, herved øges bæredygtigheden i produktionen. 

Inspiration fra andre brancher: Opnåelsen af en øget bæredygtighed i produktio-
nen kræver en målrettet og systematisk indsats, hvor brancher kan få god inspira-
tion ved at tale med og inspirere hinanden. Øget bæredygtighed i produktionen er 
komplekst, men nødvendig at have fokus på, for de virksomheder, der ønsker at 
imødekomme de øgede krav fra både forbrugere og lovgivning.  

Som fremhævet i denne rapport er flere vigtige faktorer afgørende for at opnå 
øget bæredygtighed i produktionen: 

• Ressourceoptimering  
• Implementering af automatiserede processer  
• Reduktion af produktspild  
• Anvendelse af nye teknologier, fx kunstig intelligens (AI) og Inter-

net of Things (IoT) og Machine learning (ML). 

Det er essentielt, at virksomheder fokuserer på at optimere alle trin i produktionen 
og implementerer en effektiv kvalitetsstyring, der forhindrer fejl i produktionen. 
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Det er nødvendigt at se på, hvordan rengøring og vedligehold af produktionsud-
styr kan optimeres, da dette kan have stor betydning for fødevaresikkerhed og 
produktkvalitet.  

CSRD og LCA-metoder understøtter virksomheder i at dokumentere deres bære-
dygtighedsindsats på en struktureret og målbar måde. CSRD giver virksomheder 
et klart arbejdsdokument for bæredygtighedsrapportering, hvilket sikrer gennem-
sigtighed og ansvarlighed.  

Samlet set er øget bæredygtighed i produktionen ikke længere et valg, men en 
nødvendighed for virksomheder, der ønsker at forblive relevante i fremtidens mar-
ked. Gennem en kombination af optimering af produktionsprocesserne, anven-
delse af avanceret teknologi og en proaktiv tilgang til bæredygtighed, kan virk-
somheder bidrage til en grønnere og mere økonomisk effektiv fremtid. 

For at kunne navigere i den komplekse udfordring med mere bæredygtig produk-
tion er det nødvendigt, at virksomhederne fortsætter med at dele erfaringer og in-
spirere hinanden. Dette kan skabe et netværk af innovation, hvor små og mellem-
store virksomheder får den nødvendige inspiration til at tage skridtet mod en mere 
bæredygtig fremtid. Samtidig bør alle virksomheder holde øje med udviklingen af 
nye teknologier, som kan støtte op om deres bæredygtighedsinitiativer. Regulerin-
ger inden for lovgivningen er også en nødvendighed at sætte sig ind i samt følge 
disse regler. 
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Formål 

Formålet med fokusanalysen er at få sat ord og begreber på hvilke aktiviteter, der 

kan give en mere bæredygtig produktion i fødevareindustrien. Workshoppens 

gruppearbejde er med til at danne grundlaget for det samlede output fra fokus-

analysen.  

 

Indledning  

For at opnå større forståelse af, hvordan virksomhederne har igangsat arbejdet 

med en mere bæredygtig produktion, er der anvendt et spørgeskema. Som ventet 

var der flest respondenter fra fødevareindustrien.  

Ved nedslag i enkelte af besvarelserne kan ses, at respondenterne forbinder indfø-

relsen af mere bæredygtighed i produktionen med reduktion i energi- og vandfor-

brug samt at reducere produktspild i produktionen.   

Respondenterne ser også potentiale for implementering af nye teknologier til at 

gøre produktionen mere bæredygtig. Teknologier som bl.a. AI, kunstig intelligens 

og databehandling nævnes. På den korte bane ser virksomhederne implemente-

ring af nye teknologier i bæredygtighedsarbejdet, ikke mindst i forhold til spild 

samt ændring af forbruget af kemikalier.   

LCA og CSRD er hjælpeværktøjer, fødevareindustrien kan anvende for at synlig-

gøre resultaterne for bæredygtighedsarbejdet.  

De væsentligste besvarelser fra spørgeundersøgelsen er medtaget i indlæg på 

workshoppen (jf. bilag 1).  

 

Workshoppen indledtes med indlæg for at lægge op til det efterfølgende gruppe-

arbejde. Der er generet en outputliste fra gruppearbejdet, der er det endelige out-

put fra fokusanalysen.  

 

Principper for optimering i produktionen 

Det er overordnet de samme principper, der tages i brug, når der skal:   

1) optimeres i rengøringen, 2) reduceres i forbruget af energi/CO2 eller 3) foreta-

ges anden reduktion/optimering i produktionen. 

 

Nedenstående 3 trin bør indgå i arbejdet til opnåelse af en mere bæredygtig pro-

duktion:  

1. Kortlæg: Hvordan er forbruget og er det for højt? 

2. Forklar: Hvorfor er forbruget for højt? 
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3. Optimer: Hvordan kan forbruget reduceres? 

 

1. Kortlæg: Hvordan er forbruget og er det for højt? 
 
Hvordan er det reelle forbrug sammenlignet med det ”normale” eller ”forventede” 
forbrug. 

• Overvåg forbrug relateret til procesområder eller produktionslinjer 
• Registrer begivenheder i produktion 
• Registrer ydre påvirkninger som fx skift, tidspunkt på dagen, vejrforhold 

mv. 
• Sammenlign ydeevne på tværs af faciliteter, produkter og produktionste-

ams 
• Se forbrug sammenlignet med virksomhedens fastsatte bæredygtigheds-

KPI’er  
 
Alt dette kan tolkes som ”big data”. For at personalet kan indgå i sparringen om-
kring data, opsamling af data og fortolkning af data, er det vigtigt, hele tiden at 
holde personalet ajour med uddannelse og træning. Særlig vigtig er forståelsen 
for brugen af disse data, hvor personalet vil opnå et ejerskab ved at være en del 
af processen. 
 
2. Forklar: Hvorfor er forbruget for højt? 
 
Udnyt konteksten fra produktionen til at forstå, hvordan ressourceeffektiviteten 
kan forbedres. 

• Kortlæg ressourceforbruget for alle produkter/produktionslinjer 
• Udpeg udstyr der ikke er effektivt, eller har et højere forbrug end forventet 
• Vurder om der er forbrugsmønstre, der ser anderledes ud. Hvordan kan det 

forbedres? 
• Anvend viden om produktionen til at vurdere, hvordan resultaterne skal 

indgå i bæredygtigheds-KPI’er 
• Brug bedste praksis til at standardisere produktionen/driften 

 
3. Optimér: Hvordan kan forbruget reduceres? 
 
Træf foranstaltninger, der forbedrer den operationelle ydeevne og bæredygtig 
produktion, både på procesniveau og i hele anlægget. 

• Optimer produktionsplanlægningen for bedre udnyttelse af ressourcer 
• Reducer ressourceforbruget og tilhørende omkostninger 
• Sikre færre variationer i produktionsprocesser 
• Gør forsyningskæden mere fleksibel og modstandsdygtig over for større 

ændringer. 
• Holistisk optimering af hele produktionsmiljøet 

                                                                                                                     
Disse tre trin kan tages med i det videre arbejde med mere bæredygtig produk-
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tion. Det er vigtigt, at der først kortlægges, derefter fastlægges, hvor problematik-
kerne med et overforbrug ligger. For til sidst at bruge listen til at optimere mulige 
steder i produktionen. 
 
 

Optimeret rengøring  

En optimeret rengøring spiller en væsentlig rolle i at fremme en mere bæredygtig 

produktion, idet den bidrager til at reducere forbruget af ressourcer. 

 

En optimering af rengøringen giver både miljømæssig og økonomisk gevinst, hvor 

en optimeret rengøring vil give anledning til at reducere forbruget af:  1) vand, 2) 

energi og 3) rengøringsmidler, hvilket reducerer virksomhedens miljøaftryk og bi-

drager til en mere bæredygtig produktion. Det reducerede ressourceforbrug vil 

også sænke omkostningerne, hvilket gør driften mere økonomisk.  

 

Ved en optimering af rengøringen er det vigtigt at foretage en tilstrækkelig god 

verificering af foretaget rengøring, så det ikke giver anledning til hygiejniske og fø-

desikkerheds-/kvalitetsmæssige udfordringer.  

 

Optimeret rengøring kan inkludere brugen af nye teknologier, såsom automatise-

rede rengøringssystemer, miljøvenlige rengøringsmidler og sensorer til at måle, 

hvor og hvornår, der er behov for rengøring. 

Anvendes sensorer til at fastsætte rengøringstidspunktet sikres, at rengøringen er 

tilpasset de faktiske behov, frem for at følge faste og skemalagte rutiner.  

  

 

Hvordan vil en optimeret rengøring kunne opnås?  

Ved at implementere effektive metoder og teknologier, der reducerer forbrug af 

ressourcer, forbedrer rengøringens kvalitet og minimerer miljøpåvirkningen: 

 

1. Brug af ”automatiseret” rengøringsteknologi: Automatiserede rengørings-

systemer (Cleaning In Place – CIP), brugen af robotter til rengøringen, eller 

selvkørende gulvvaskere kan effektivisere rengøringsprocessen. Virksomheden 

skal dog være opmærksom på, at anvendes fx samme selvkørende gulvvasker i 

flere rum, er der risiko for krydskontaminering rummene imellem. Det er vigtigt 

generelt at have fokus på genbrug af vand, idet der er risiko for spredning af 

mikroorganismer. Derfor skal der indgå en risikoanalyse.   

Det er teknologier, der gør det muligt at rengøre større områder hurtigere og 
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med mindre behov for arbejdskraft. Brugen af ”automatiserede” rengøringstek-

nologier foretager rengøringer mere ens – det kan så være både dårli-

gere/bedre ens. Derfor er verifikation af udført rengøring vigtig.  

2. Præcise rengøringsplaner: Ved at tilpasse rengøringen til specifikke behov 

og hyppighed i stedet for at følge faste rutiner, kan man undgå unødvendig 

brug af ressourcer. For eksempel bør hygiejnisk kritiske områder rengøres of-

tere, mens andre områder rengøres med større tidsspænd imellem. Ved ”til-

standsbaseret rengøring” kan det undersøges/vurderes i løbet af produktionsda-

gen, hvornår det er nødvendigt at rengøre de mere hygiejnisk udsatte steder. 

Hyppigheden for rengøring øges disse steder, mens andre ikke hygiejnisk kriti-

ske steder ikke rengøres så ofte.   

3. Miljøvenlige rengøringsmidler: Anvendelse af mere miljøvenlige rengørings-

midler, vil give anledning til at reducere udledning af de miljøskadede stoffer. 

Ved en sådan ændring er det vigtigt at være opmærksom på effektiviteten af 

rengøringen, idet mere miljøvenlige rengøringsmidler kan være mindre kradse 

overfor mikroorganismer.   

4. Effektiv brug af vand: Implementering af systemer, der giver besparelse på 

vandforbruget. Det kan fx være genbrug af vand, eller anvendelse af ”water fit 

for purpose”. Vær kritisk i forhold til risikoanalysen, så der ikke opstår fødevare-

sikkerheds-/kvalitetsmæssige udfordringer.  

5. Træning og standardisering: Uddannelse af medarbejdere i anvendelsen af 

de mest effektive rengøringsteknikker og anvendelse af den rette mængde ren-

gøringskemikalie samt tilstrækkelig tid til rengøringen. Standardiserede proce-

durer hjælper med at sikre, at rengøringen udføres ens fra gang til gang. Den 

standardiserede procedure er valideret til at være tilstrækkeligt.  Helt præcist 

hvor effektiv den har været, viser den efterfølgende monitorering og derefter 

verificering, idet effektiviteten også afhænger af produktionstid, og indhold af 

mikroorganismer i produktflowet.   

6. Rengøringsudstyr med lang levetid: Investering i holdbare og vedligehol-

delsesvenlige rengøringsredskaber og -udstyr, der kræver færre reparationer og 

udskiftninger, kan give en besparelse. 

7. Rengøring på det rette tidspunkt: Rengøring bør udføres, når der er behov 

for det. For nogle produktioner vil det give besparelse at foretage en ”tilstands-

baseret” rengøring – dvs. en kortere mellemrengøring, der efterfølgende kan 

give mulighed for øget produktionstid. Skift i produktion kan give anledning til 

en rengøring.  

8. Data og sensorer: Ved anvendelse af sensorer til at overvåge rengøringsbe-

hov og/eller effektivitet, vil 1) rengøringen foretages på rette tidspunkt og 2) 

ikke være længere end det er nødvendigt.  

Betragtes fx rengøring af lukket produktionsudstyr kan den automatiske rengø-
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ringsprocedure (CIP) overvåges i forhold til ensartethed af rengøringen. Ensar-

tetheden angiver, at det er ”den samme” rengøring, der er foretaget fra dag til 

dag, og at den er blevet valideret til at være tilstrækkelig. Der er her tale om 

overvågning af parametre som: tid, tryk og flow, temperatur og dosering af 

rengøringskemikalier. Ensartetheden giver ingen information om effektiviteten 

af udført rengøring. Vigtige parametre heri er bl.a. både produktionstid/oppetid, 

tilsmudsningsgrad og indhold af mikroorganismer i produktflowet, idet længere 

produktionstid og højere indhold af mikroorganismer i produktflowet giver en 

øget tilsmudsning, og kræver dermed en anden rengøring.  

 

Ved implementering af en eller flere af disse strategier, kan virksomheden opnå en 

mere effektiv, ressourcebesparende og bæredygtig rengøring, som både er økono-

misk fordelagtig for virksomheden og gavner miljøet. 

 

 

Cleaning In Place - CIP 

Ved den automatiske rengøring (CIP) kan der foretages datalogning på de para-

metre, som også indgår i den sinnerske cirkel (jf. figur 1). Hermed kan ensartethe-

den på udført CIP-rengøring dokumenteres.  

Ved den manuelle rengøring er det på nuværende tidspunkt umiddelbart ikke mu-

ligt at foretage datalogning på disse parametre.   

 

Parametre, der indgår i den sinnerske cirkel, er vigtige for såvel den automatiske 

rengøring (CIP) og den manuelle rengøring. Disse parametre er: 

1. Tiden: Skal være tilstrækkelig lang og vil afhænge af de øvrige parametre 

samt af graden af tilsmudsning på overflader. Dvs. også hvor lang tid, der går 

imellem rengøringerne.  

2. Temperaturen: Skal tilpasses både den aktuelle rengøringsprocedure (auto-

matiseret/ikke-automatiseret), det smuds, der er på overfladen samt det valgte 

rengøringsmiddel.   

3. Rengøringsmiddel/rengøringskemikalie: Skal vælges i forhold til smuds 

på overfladen, der skal vaskes væk, men skal også vælges i forhold til hvilket 

materiale, der skal rengøres. Dvs. både type og koncentration er vigtig. 

4. Tryk og flow (angiver den mekaniske behandling): Kan være børstens – 

eller rengøringsvæskens effekt på overfladen, når det rammer ved cirkulation. 

Børste eller lavtryksrenser anvendes ved det ”åbne udstyr”, som fx kan være 

gulve, borde, gryder, transportbånd mv. I det lukkede udstyr, som omfatter rør, 

tanke, pumper mv. er det rengøringsvæskens flow og/eller tryk, der giver den  

mekaniske effekt på overfladen.                                                                                                 
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Figur 1: Den sinnerske cirkel, der viser de 4 vigtige parametre, der skal være op-

fyldt, for at opnå en optimeret rengøring. 

 

Den sinnerske cirkel gælder også på eksisterende udstyr, når rengøringen skal op-
timeres.  Efter procedure- eller konstruktionsændringer er det vigtigt, at der fore-
tages en fornyet validering af rengøringen.   
 

Foruden de 4 rengøringsparametre, er hygiejnisk design også vigtig for optimeret 
rengøring af produktionsudstyr.  
 

 

Effektiviteten af udført rengøring 

Ved monitorering og vurdering af disse resultater verificeres den udførte rengø-

ring, hvor resultater sammenholdes med de risikovurderede resultater, der er an-

ført i HACCP for det pågældende udstyr.  

Hermed vurderes, hvorvidt effektiviteten af rengøringen har været tilstrækkelig i 

forhold til den risikovurdering, der er lavet. Monitoreringer kan fx være måling af 

reststoffer i skyllevand, ATP, velvalgte/udvalgte mikroorganismer, eller ved anven-

delse af fx UV-lys på produktionsoverflader.  

Ved udtagelse af prøver, som skal indgå i vurderingen af effektiviteten af udført 

rengøring, er det vigtigt at udtagelse af prøver, er foretaget de ”rigtige steder”, for 

at få den mest realistiske vurdering. De ”rigtige steder” er ofte steder, hvor det er 

sværest at holde rent. Dvs. det er ofte steder, hvor det hygiejniske design ikke er 

tilstrækkeligt.  
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Hygiejnisk design  

Med et godt hygiejnisk design kan opnås en hurtigere og mere effektiv rengøring, 
sammenlignet med produktionsudstyr, hvor der ikke er anvendt hygiejnisk design.  
Anvendelsen af hygiejnisk design giver derfor en mere bæredygtig produktion, da 
det skaber lokaler og udstyr, der er lettere og hurtigere at rengøre og vedlige-
holde.  
Ved at anvende hygiejnisk design i produktionsanlæg minimeres de steder, hvor 
mikroorganismer og rester af organisk materiale (produktrester) kan ophobe sig. 
Dette kan give mulighed for en længere produktionstid, men kan også give anled-
ning til kortere rengøring. Det betyder reduceret forbrug af ressourcer (vand, 
energi og rengøringsmidler), hvilket mindsker miljøbelastningen. 
Med en mere effektiv rengøring reducerer anvendelsen af hygiejnisk design risi-
koen for kontaminering, som ellers kan føre til spild af produkter og i værste til-
fælde tilbagetrækning af dem.  
For at opnå større anvendelse af hygiejnisk design i lokaler og i/på produktionsud-
styr bør der være fokus på følgende principper: 
 
1. Glatte og rengøringsvenlige overflader: Brug af materialer med glatte 

overflader giver mulighed for en mere effektiv rengøring.  Der skal anvendes 
materialer, som nemt kan rengøres, som er inerte overfor de anvendte proces-
ser og ikke ”holder på” mikroorganismer eller organisk materiale. Hældning af 
udstyr og dermed drænbarhed er vigtig i forhold til både hygiejne og levetiden 
på udstyr.  

2. Undgå skjulte og svært tilgængelige områder: Anvend et design, hvor 
alle overflader er tilgængelige, så rengøringen bliver lettere og mere effektiv. 
For at opnå en så effektiv rengøring som muligt letter det også, hvis udstyr er 
tilgængeligt hele vejen rundt om udstyret. 

3. Korrekte samlinger:  Begrænsning af unødvendige samlinger og brug af 
gode svejste samlinger, eller samlinger, hvor der anvendes pakninger. Dermed 
sikres minimal ophobning af organisk materiale og/eller mikroorganismer, der 
sikrer en mere effektiv rengøring, som kræver færre ressourcer. 

4. Valg af holdbare og korrosionsbestandige materialer: Vælg materialer, 
der er afstemt efter hhv. produktionen og øvrige procedurer, hvor rengørings-
proceduren oftest er den, der giver de største materialemæssige udfordringer. 
Hvis et materiale som rustfrit stål behandles godt, kan det modstå korrosion. 
PREN-værdien for forskellige typer af rustfrit stål, angiver korrosionsbestandig-
heden af det valgte materiale ved fastholdte betingelser. At vælge materialer 
der er holdbare, forlænger levetiden af udstyr og mindsker behovet for vedlige-
hold og udskiftning. 

5. Åbent design, vil lette rengøringen: Produktionsudstyr bør designes, så det 
nemt kan adskilles, og rengøring dermed kan udføres mere effektivt. En fordel 
er ofte at produktionsudstyr kan sættes i en ”rengørings-mode”, hvor udstyret 
gøres mere åbent, og dermed letter tilgangen. 
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Ved at følge disse principper for hygiejnisk design kan produktionen blive mere 
bæredygtig, da det samlede ressourceforbrug til rengøring og vedligehold reduce-
res, hvilket mindsker miljøbelastningen og øger driftseffektiviteten. 
 
Hygiejnisk design er afgørende i forhold til den bæredygtige agenda, da det frem-
mer både effektiv brug af ressourcer og høj fødevaresikkerhed/produktkvalitet.  
Når produktionsudstyr og faciliteter/lokaler er designet efter principper for hygiej-
nisk design, bliver rengøringen nemmere og mindre ressourcekrævende, hvilket 
fører til et lavere forbrug af vand, energi og rengøringsmidler. Dette reducerer mil-
jøbelastningen og bidrager direkte til en grønnere produktion. 
Derudover mindsker hygiejnisk design risikoen for produktkontaminering, idet ren-
gøringen kan udføres mere effektivt.  
Færre afbrydelser og en mere ensartet produktkvalitet sparer ressourcer og for-
bedrer produktionsflowet. Hygiejnisk design understøtter dermed en produktion, 
der ikke kun er mere effektiv, men også miljøvenlig og i overensstemmelse med 
moderne krav til ansvarlig ressourceanvendelse. 
 
 

Drænbarhed af udstyr 

Drænbarhed af produktionsudstyr indgår i vurderingen af, hvor godt et hygi-
ejnisk design, der er anvendt i konstruktionen. I projektet: ”Kompetencecen-
ter for hygiejne, sundhed og produktsikkerhed” er udviklet to metoder, som 
kan anvendes til at vurdere drænbarheden i et udstyr. Specielt vigtig er dræn-
barheden i de produktioner, hvor: 1) der er et tidsrum efter rengøring og før pro-
duktionen påbegyndes og 2) det er en tør produktion.  

 

Måling af drænbarheden kan undersøges ved:  

1) Måling af luftfugtigheden i produktionsudstyret. 

2) Visualisere manglende drænbarhed/udtørring med et infrarødt kamera.  
 

Ofte bliver udfordringer med manglende drænbarhed først identificeret, når 
der detekteres mikrobiologisk kontaminering af produktet, eller der opstår 
udfordringer med korrosion/grubetæring i anlægget. 

 

God projektstyring – rigtig første gang 

Anvendelse af god projekt- og aktivitetsstyring gør, at de styres sikkert igennem 
forløbet. At gøre det rigtige første gang, er i den grad bæredygtigt.  
V-modellen, som skitseres i figur 2, kan anvendes i projekter/aktiviteter, hvor an-
vendelsen af V-modellen sikrer en god styring. Den iterative tilgang igennem hele 
processen sikrer, at outputtet bliver det bedst mulige i forhold til de opsatte krav 
samt at ændringer igennem processen dokumenteres til næste gang.   
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Figur 2: V-modellen, der skitserer fremgangen og den iterative proces i projek-
ter/aktiviteter.   
 
 

Holdbarhed og produktspild 

I arbejdet med en øget bæredygtighed i produktionen og dermed diverse optime-
ringer, er det vigtigt at holdbarheden på produkter eller levetiden på materialer, 
ikke sættes over styr. De foregående parametre for opnåelse af mere bæredygtig 
produktion skal derfor sammenholdes med holdbarheden på det producerede pro-
dukt eller levetiden på materialet.  
En øget holdbarhed/levetid medvirker til en øget bæredygtighed i forhold til det 
specifikke.  
 
Produktspild kendetegner tab af produkter i forskellige faser af produktionen. 
Produktspild kan være: 
1. Fejl i produktionen, produkt- eller råvarespild: I produktionen af varer, 

kan der være affald og defekte produkter, der ikke kan anvendes. For eksempel 
kan manglende kvalitetssikring eller tekniske fejl føre til tab af produkter. 
Ved opstart af en produktion samt når en produktion er tilendebragt og gøres 
klar til rengøring, kan der stadig være produkter i/på produktionsudstyret. 
Størst udfordring er der med dette spild i det lukkede produktionsudstyr, hvor 
der kan være tab af produkt/råvare fx i et rør, ved både opstart og ned luk.  
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2. Overproduktion: Er når virksomheder producerer flere enheder af et produkt, 
end der er efterspørgsel efter, især hvis produkterne har en udløbsdato. 
 

Produktspild er et vigtigt emne indenfor bæredygtighed og effektivitet. Mange 
virksomheder og organisationer arbejder på at reducere spild for både at forbedre 
deres økonomi og minimere deres miljøpåvirkning. 
Føres nogle af disse produktspild retur i produktionsflowet, er det vigtigt at fore-
tage en risikovurdering. 
 
Madspild refererer til den mængde mad, der bliver produceret, men som aldrig 
bliver spist, og som ender med at blive kasseret. 
 
Er rengøringen optimeret i forhold til effektivitet, vil en optimeret rengøring have 
indflydelse på holdbarhed og madspild. 
 

Reduceret ressourceforbrug 

Flere virksomheder arbejder på at etablere en mere bæredygtig produktion, hvor 
der bl.a. ses ind i minimering af CO2-aftryk, energi- og vandforbrug. Virksomhe-
derne tænker i mere cirkulær produktion og genbruger sidestrømme til nye pro-
dukter. Dette imødekommer verdensmål for bæredygtig produktion og understøt-
ter de krav, der kommer fra kunder/forbruger, men særdeles også fra producen-
ten af fødevaren. 
 
Mange produktionsvirksomheder arbejder allerede med bæredygtighedsstrategier 
for at reducere forbruget, og flere og flere virksomheder forsøger at komme i 
gang. Med de øgede omkostninger på råvarer og andet forbrug har produktions-
virksomheder behov for at forblive konkurrencedygtige. For nogle virksomheder er 
det måske endda et behov for at kunne forblive på markedet.  Derudover står in-
dustrien over for flere krav fra politikkerne, samt fra miljøbevidste forbrugere, til 
at se ind i en mere bæredygtig produktion. Tiden til at begynde at producere mere 
bæredygtigt er også omtalt under afsnit om CSRD og LCA. 
 
Selvom mange produktionsvirksomheder allerede har bæredygtighedsstrategier på 
plads, er der en udfordring ved at implementere strategien i virksomhederne. For 
at producere mere bæredygtigt er det afgørende, at medarbejdere i produktionen 
har adgang til relevant information og viden, som de kan anvende i praksis. Det er 
ledelsens ansvar at sikre, at denne viden bliver integreret i virksomhedens proce-
durer og processer. Derudover har ledelsen ansvaret for at fastlægge strategier 
for besparelser og sikre tilstedeværelse af de nødvendige ressourcer til at gen-
nemføre dem. Dokumentation af opnåede besparelser og videreformidling heraf til 
medarbejderne er ligeledes en central ledelsesopgave. Kun med indsigt i ressour-
ceforbruget for de forskellige forbrug (fx energi- og råvareforbrug), kan der tages 
flere skridt til at optimere produktionen. 
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Anvendelsen af digitale værktøjer vil give operatører og andet personale den infor-
mation, de har brug for, samtidig med at de arbejder kontinuert med optimering 
af produktionsprocessen.  
Adgangen til både realtidsdata og historiske data gør det muligt at foretage både 
øjeblikkelige og langsigtede forbedringer i produktionen relateret til fx energi- og 
råvareforbrug, fejlproduktion og sporbarhed. 
 
Når der ses ind i optimeringer i en produktion, vil det være formålstjenstligt at se 
ind i de 3 trin, hvor der: 1) Kortlægges, 2) forklares og til sidst 3) optimeres. 
 
Flere virksomheder er allerede i gang med optimeringer og dermed besparelser. 
Specielt energikrisen i 2022, satte fx skub i omlægningen til flere varmepumper, 
så gas kan erstattes. Dermed er man klar med en anden energikilde, hvis der 
skulle opstå en lignende situation.  
Muligheden for at opnå besparelser i forbruget, ved at ændre energikilder, vil for 
nogle virksomheder være store.   
 
Data alene kan ikke gøre det. Til store mængder data er der behov for teknolo-
gier, der synliggør mønstre og trends.  
Automatiserede produktionssystemer, IoT-systemer eller AI-baserede systemer, 
som kan være med til at overvåge fx rengøringsrutinerne, eller data (fx lyd, vibra-
tion, temperatur), der kan være med til at forudsige vedligehold. Brugen af data-
drevne beslutningsmønstre eller adfærdsændringer baseret på nye teknologier, 
hvorpå der kan handles.  
 
Kunstig intelligens kan være nøglen, idet brugen af algoritmer, skaber sammen-
hæng i store datamængder. Disse sammenhænge kan understøtte de bæredyg-
tige beslutninger. Med anvendelsen af AI analyseres de store mængder data hur-
tigt og præcist. Disse analyser kan anvendes i optimering af ressourceforbruget i 
produktionen. Desuden kan analysering med AI (historiske – og realtidsdata) 
indgå i simulering og forudsigelse af hvilke konsekvenser fx ændringer i processer 
eller procedurer vil give i produktionen. 
 

Artificial Intelligence - kunstig intelligens - AI 

Kunstig intelligens (AI) kan være med til at understøtte overgangen til en mere 
bæredygtig produktion. Som nævnt tidligere, kræver store datamængder en tek-
nologi, så det bliver muligt at tolke på de målinger, der er taget. Dette giver mu-
ligheden for at synliggøre mønstre og trends og ud fra disse, kan forbedringer fo-
retages. 

Kunstig Intelligens (AI), er et bredere begreb, der dækker enhver form for intelli-
gens, der er skabt af maskiner. Målet med AI er at skabe trends og systemer, der 
er i stand til at udføre opgaver, som er en stor opgave selv for den menneskelig 
intelligens.  
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Ved hjælp af historiske data, software og AI vil det være muligt at forudsige frem-
tidige behov for produktion og rengøring. Dette kan skabe store fordele, især i 
produktionsmiljøer, hvor det kan give anledning til at optimere omkostninger. Ved 
at kunne forudsige produktionen/rengøringen frem i tiden, bliver det muligt at 
gribe ind og komme tilbage i styring, hvis produktionen eller rengøringen begyn-
der at afvige fra normalen. AI kan dermed være med til at sikre en ensartet kvali-
tet af færdigvaren. 
AI kan på mange måder bidrage til at understøtte udviklingen i en mere bæredyg-
tig retning for fødevareindustrien, ved at kunne forudsige hændelser ud fra koblin-
gen af både historiske – og realtidsdata.  
Her er nogle eksempler: 
 
1. Rengøring og/eller vedligehold: Ved at analysere data om produktionscy-

klusser, slid på udstyr og rengøringsmønstre, kan AI identificere mønstre, der 
kan indikere, hvornår udstyret har behov for vedligehold eller rengøring. Regel-
mæssigt vedligehold af udstyr kan forhindre nedbrud og sikre, at produktions-
udstyret fungerer optimalt. Dette minimerer nedetid og forbedrer produktions-
effektiviteten.  

2. Optimering af ressourcer og/eller personale: Ved at forudsige rengørings-
behov på forhånd kan virksomheder planlægge bemandingen og bruge ressour-
cer mere effektivt. Dette kan reducere omkostningerne til brugen af arbejds-
kraft, og der kan fokuseres på de områder, der faktisk har behovet i produktio-
nen. Via AI er det muligt at optimere både på ressourcer og personale ved at 
forudsige, at nu er det tid til rengøring, eller at fortsætte produktionen et antal 
timer endnu. Uddannelse af personale er en mulighed via AI ved at øve, hvor 
effektivt det er at håndtere udstyr og proceskontrol, dette kan være med til at 
reducere fejl og stop, hvilket medfører en mere stabil og længere produktions-
tid. Men denne træning er det muligt at træne personalet i scenarier, så de ved 
hvad de skal gøre, når fejlen opstår i produktionen.  

3. Forbedret produktion og produktkvalitet: Ved rettidigt vedligehold forbed-
res produktionens stabilitet og/eller kvalitetssikkerhed, hvilket giver mere ensar-
tet kvalitet af færdigvaren (trods en evt. svingende råvarekvalitet). Dette kan 
også betyde færre fejl. 

4. Længere produktionstid: Implementering af teknologi som IoT (Internet of 
Things) og dataanalyse kan hjælpe med at overvåge og forudse potentielle pro-
blemer, så de kan løses, før de påvirker produktionen eller fødevaresikkerhe-
den/produktkvaliteten. 
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Internet of Things (IoT) og Machine Learning (ML) 

Sensorer og dataindsamling på/fra udstyr: IoT-enheder (sensorer) kan installeres 
for at indsamle realtidsdata om tilstand, temperatur, vibrationer og slid. Med AI-
algoritmer behandles data, som analyseres og fortolkes. Dette kan give en mere 
fuldendt oversigt over både produktionen og anlægget. 
  
Industrien ser et stort behov for sensorer, der kan anvendes til: 
1. Sensorer, der indikerer, at det er tid til rengøring 
2. Sensorer, der indikerer, at rengøringen er tilstrækkelig 
3. Sensorer, der detekterer biofilm  
4. Sensorer, der indikerer, at der er behov for vedligehold 
 
ML ses som en underkategori af Kunstig Intelligens (AI), der fokuserer på at lære 
af data og forbedre ydeevnen i specifikke opgaver. Kunstig Intelligens (AI) dækker 
et bredere spektrum af teknologier og systemer, der stræber efter at efterligne og 
overtage menneskelig intelligens på forskellige niveauer.     
 
Ved at kunne forudsige om udstyret trænger til vedligehold eller har et rengø-
ringsbehov kan ML-algoritmer bruges til at analysere historiske data for at identifi-
cere mønstre, der kan indikere kommende vedligeholdelses- eller rengøringsbehov 
i produktionen. Dette gør det muligt at skifte fra faste tidsplaner til behovsstyret 
rengøring eller vedligeholdelse. 
 
Ved at se på produktionsmønstre ved anvendelse af ML, kan produktionen blive 
optimeret, hvorved der opnås et bedre produktionsflow og et mindre produkt spild 
under produktionen. Muligheden for at optimere rengøringscyklusser fra faste tids-
planer til mere behovsstyret rengøringsplan kan også opnås ved anvendelse af 
ML. 

 
Samlet set betyder det, at man med ovenstående løsninger kan agere mere proak-
tivt frem for reaktivt, hvilket giver store operationelle fordele og gør virksomheden 
mere fleksibel og konkurrencedygtig. 

 

Andre teknologier 

Udover anvendelsen af AI er der også andre avancerede teknologier som kan opti-
mere produktion, rengøring og vedligehold. Nogle af disse kan være: 
 
 

Augmented Reality (AR) 

AR-brille, er en brille med et kamera, der kan give operatører, teknikere og rengø-
ringspersonale visuel hjælp til informationer, når de står ved udstyret. Dette kan 
inkludere instruktioner, sikkerhedsoplysninger eller give indikatorer på, hvilke dele 
der kræver opmærksomhed. Med en AR-brille er det fx muligt at få fjernsupport, 
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hvis supporten ikke er at finde in-house, dermed kan der opnås eksperters hjælp, 
uden de selv er til stede i virksomheden. Dette kan spare tid og reducere fejl un-
der produktion eller vedligeholdelse. Det er også muligt at anvende AR-brille til vir-
tuel træning i ”virkelige” omgivelser, så medarbejderen øver i realistiske scenarier 
og simuleringer. 
 

 

Robotter 

Automatiserede robotter kan bruges til rengøring og desinfektion af områder, hvor 
der kræves høj hygiejne, som fx i fødevareindustrien eller i den farmaceutiske in-
dustri. 
Samarbejdende robotter kan arbejde sammen med mennesker på produktionslin-
jen og kan hjælpe med gentagne arbejdsopgaver, hvilket gør det muligt for med-
arbejdere at fokusere på mere komplekse opgaver. Arbejdsmiljøet vil blive forbed-
ret uden de gentagne arbejdsopgaver. 
 
 

Digital tvilling 

En digital tvilling er en virtuel model af en fysisk proces, udstyr, produktionslinje 
eller måske endda en hel fabrik. Ved kombination af AI og den digitale tvilling kan 
det simuleres, hvordan ændringer i vedligehold, rengøring eller produktionsplaner 
påvirker produktionen i ”den virkelige verden”. Der kan fx justeres på temperatu-
ren, hvor den digitale tvilling vil kunne forudsige hvilke udfordringer, det vil give i 
en specifik produktion.  
Den digital tvilling kan anvendes til optimering af driften samt ved fejlfinding. 
 
 

Fordele ved at kombinere AI med andre teknologier  

Dette kan give virksomheder mulighed for at reducere nedetid, opdage potentielle 
problemer før de opstår eller planlægge vedligehold, før noget går i stykker. Sik-
kerhed og hygiejne kan forbedres, ved at optimere rengøringsprocedurer og have 
en høj standard for vedligehold. Øget effektivitet og reducering af omkostninger, 
kan opnås med en mere præcis planlægning og udnyttelse af ressourcer, som vil 
give en bedre økonomi og mindre spild. 
 
Udviklingen af flere nye teknologier kan øge bæredygtigheden i produktionen. Nye 
automationsløsninger kan udvikles fx ved brug af samarbejdende robotter, big 
data og sensorer på velvalgte steder i produktionsmiljøet, hvilket kan skabe værdi 
for virksomhederne. 
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LCA – at sætte tal på bæredygtigheden 

Når vi taler bæredygtighed, er det vigtigt at forstå, at det ikke kun dækker udled-
ninger af drivhusgasser, men mange andre miljøfaktorer såsom ressourceforbrug 
såvel som sociale og økonomiske aspekter. I dette afsnit er der fokus på den mil-
jømæssige bæredygtighed.  
Hvordan kan der sættes tal på den? Der er mange metoder og standarder at 
vælge imellem afhængig af hvilket fokus, der vælges. Dette spænder bredt fra 
bl.a. livscyklusvurdering (Life-Cycle Assessment - LCA), miljøvaredeklaration (En-
vironmental Product Declaration – EPD) som indeholder dele af carbon footprint 
og klimaregnskab. For fødevarevirksomheder vil en LCA eller carbon footprint især 
være relevante, da disse metoder kan kvantificere miljøpåvirkningerne for en pro-
duktion, herunder drivhusgasudledninger for produkter i forskellige industrier. Kli-
maregnskaber vil også være relevante for fødevarevirksomheder til at kvantificere 
drivhusgasudledninger for hele virksomheden. I nedenstående afsnit er de enkelte 
begreber yderligere forklaret.  
 
En LCA, også kaldet en miljøvurdering, bruges til at analysere og vurdere forskel-
lige miljøpåvirkninger af et produkt, system eller service i hele dets livscyklus. 
Livscyklussen starter med udvinding og forarbejdning af råmaterialer, efterfulgt af 
processering af materialer, forbrug af energi mm. i produktionen til at skabe et 
produkt, ibrugtagelse af produktet hos forbruger og slutteligt når produktet har 
nået sit endeligt og skal affaldsbehandles (forbrænding, genanvendelse, deponi 
mm.). I og imellem disse faser er der også transport samt andre aktiviteter som fx 
generering af affald til affaldsbehandling. Dette er en såkaldt vugge-til-
grav/cradle-to-grave analyse, der findes også vugge-til-port/cradle-to-gate, hvor 
analysen stopper ved fabriksporten.   
Alle disse aktiviteter er forbundet med udledninger, som påvirker miljøet. Udled-
ningerne grupperes i miljøpåvirkningskategorier (fx 16 ifølge EF 3.1 metoden), så-
som global opvarmning grundet drivhusgasudledninger, kræfttilfælde grundet bru-
gen af kemikalier eller huller i ozonlaget grundet udledning af ozonnedbrydende 
stoffer.  
 
En carbon footprint vil ligesom en LCA kigge på hele livscyklussen af et produkt, 
system eller services, men her vil miljøpåvirkningerne kun blive beregnet for global 
opvarmning grundet udledninger af drivhusgasser. Både LCA og carbon footprint 
er gode redskaber i den grønne omstilling, som beslutningsgrundlag fx for hvilket 
materiale, produkt eller løsning er forbundet med den mindst mulige miljøpåvirk-
ning såvel som at være solid dokumentation for grønne anprisninger i nutidens 
verden med greenwashing og vildledende grønne anprisninger. 
 
Fremfor at kigge på drivhusgasudledninger på produktniveau, kan man også brede 
det ud og kigge på drivhusgasudledningerne for en virksomhed. Dette gør man 
vha. et klimaregnskab, hvor drivhusgasudledninger inddeles i direkte (scope 1) og 
indirekte (scope 2 og 3), hvor der bl.a. kigges på virksomhedens energiforbrug, 
indkøb, transport såvel som både op- og nedstrøms aktiviteter i værdikæden. Et 
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klimaregnskab er en del af kommende EU-lovgivning, såsom CSRD (Corporate 
Sustainability Reporting Directive), der er beskrevet nærmere nedenfor. 
 
 

Forbered din virksomhed til CSRD's bæredygtighedskrav 

Cirkulær produktion, der minimerer belastningen på miljøet, kan blive et fremtidigt 
krav fra EU for at få adgang til markeder. 
 
Mens bæredygtighed har været noget, som nogle virksomheder har arbejdet med 
i mange år, og store virksomheder i Danmark har været forpligtet til at rapportere 
på jf. Regnskabsloven §99a, gennemgår miljøet for bæredygtighed i industrien 
store forandringer i disse år.  
 
Den helt store driver er Paris-aftalens mål fra 2015 om at begrænse global op-
varmning til under 1,5oC, som er underskrevet af 195 af verdens lande. Derefter 
kommer European Green Deal, hvor EU i 2021 vedtager et bindende klimamål om 
at være klimaneutral i 2050, samt at de vil plante 3 milliarder træer og sikre at EU 
vil være en moderne, ressourceeffektiv og konkurrencedygtig økonomi. Med Euro-
pean Green Deal får EU et mål at følge. Implementeringen involverer en mange 
facettet tilgang, som omfatter lovgivningsmæssige foranstaltninger, finansierings-
mekanismer og samarbejdsbestræbelser med medlemslande, virksomheder, civil-
samfundet og internationale partnere. Sidenhen er utallige lovgivningsakter vedta-
get, for at drive EU i en mere bæredygtig retning. De dækker over områder som 
følgende:  
 
• Rapportering: Krav om rapportering for at indføre struktureret praksis, gen-

nemsigtighed og øge arbejdet med data gennem f.eks. Corporate Sustainability 
Reporting Directive (CSRD).  

• Finansiering: Flytte investeringer til mere bæredygtige projekter og virksom-
heder ved implementering af EU’s kvotesystem (ETS), EU Taxonomien og op-
rettelsen af REPowerEU.  

• Produkter: Skabe mere bæredygtige produkter og forbyde de værste gennem 
lovgivning på produktniveau som fx Ecodesign Forordningen, Right to Repair og 
Green claims.  

• Social: Med fokus på mennesker og omgivelser, blev eksempelvis Forced La-
bour Product Ban, EUDR og CSDDD vedtaget.  

 
Fra regnskabsåret 2024 skal børsnoterede virksomheder med mere end 500 med-
arbejdere rapportere om bæredygtighed som en del af deres årsregnskab, og de 
efterfølgende år bliver flere og flere virksomheder omfattet. Med mere end 1000 
potentielle datapunkter, krav om struktureret og standardiseret praksis i rapporte-
ringen, som man kender fra økonomisk rapportering, og en revision af bæredyg-
tighedsrapporteringen med dertilhørende erklæring, er CSRD lige nu ved at ændre 
måden, man i virksomheder rapporterer på.  
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I CSRD skal virksomheder rapportere på de standarder og datapunkter, der er væ-
sentlige for netop dem. De overordnede temaer inddeles i ”Environment”, ”Social” 
og ”Governance”, men dækker over 12 rapporteringsstandarder. Jf. figur 3 kan 
opnås et overblik over disse. 
 

 
 

 
Figur 3: Illustration, der giver et overblik over de 12 rapporteringsstandarder under 
CSRD. Den illustrerer de tre hovedkategorier: Environment (E), Social (S) og 
Governance (G), 
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Outputlisten fra workshoppen  

Programmet for workshoppen blev lagt ud fra output fra spørgeskemaet. Derfor 
indgik både grundlæggende indlæg og indlæg fra virksomheder, der er godt i 
gang med opnåelsen af en mere bæredygtig produktion. Indlæggene fra virksom-
heder har fokus på deling af erfaringer vedr. besparelser, den gode case, hvad har 
været svært? Og hvordan øvrige virksomheder igangsætter arbejdet (jf. bilag 1). 
 
I 4 grupper blev der aktivt diskuteret løsningsforslag for at kunne opnå en mere 
bæredygtig produktion. Disse løsningsforslag fra gruppearbejdet er samlet i en li-
ste, som kan anvendes som inspirationskilde til det videre arbejde for opnåelse af 
en mere bæredygtig produktion.  
 

Gruppe: AI  

Der er en generel opfattelse af, at der er mange muligheder for anvendelsen af 
AI, som potentielt kan give en mere bæredygtig produktion. Det kan virke, som et 
stort stykke arbejde, inden der kan ses en direkte gevinst. Vigtigt er det at ned-
bryde arbejdet i del-elementer, som hver især kan indgå i ”bæredygtighedsarbej-
det”. 
 
Snakken gik på: Undersøge om der er dele af processen, som giver mest/størst 
gevinst, herefter ændre små ting i starten og lære af sine opsætninger. 
 

 Identifikation processer og procedurer 
• Analyser og identificer de processer/procedurer, der kan give anledning til 

størst ”bæredygtighedsgevinst”. 
• Start med små ændringer og evaluér og anvend læringen fra implemente-

rede opsætninger i nye tiltag. 
 Effektivitet i energiforbrug 
• Undersøg muligheden for at sikre 100 % tæthed på trykluftssystemer. 
• Overvej løsninger til at lukke for trykluft uden for produktionstid. 
• Er der andet, der kan slukkes helt for i perioder af døgnet/ugen? 

 Optimering af rengøringsprocesser (CIP) 
• Vurder muligheden for at måle renhed i realtid under CIP-processen. 
• Afkort rengøringstiden baseret på data og oprethold kvalitetskrav. 

 Skabelse af tillid til AI-løsninger 
• Involver grupper til erfaringsudveksling og diskussion af AI-implementerin-

ger. 
• Gør erfaringerne håndgribelige ved at fremvise konkrete resultater og for-

dele. 
 Krav til udstyr og sensorer 
• Sørg for kravspecifikationer, der sikrer kompatibilitet mellem sensorer og 

udstyr. 
• Undgå investering i løsninger, der ikke kan integreres effektivt i det eksiste-

rende system. 
 Ensartet produktion på forskellige råvarer 
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• Undersøg om AI kan hjælpe med at sikre stabil kvalitet ved brug af både 
friske og varierende råvarer. 

 Økonomiske overvejelser og cost-benefit-analyser 
• Lav realistiske beregninger på økonomiske gevinster ved nyt udstyr. 

Vurder om en investering giver mening ud fra de opsatte ”bæredygtigheds-
KPI’er” eller andre fordele udover direkte økonomisk gevinst. 
 

 

Gruppe: Nye Teknologier 

Åbenhed, virksomhederne imellem, kan give meget ved arbejdet med at opnå en 

øget bæredygtighed i produktionen. Er virksomheder villige til at dele ud af deres 

viden og erfaringer, vil det styrke det samlede arbejde ifh. muligheder for øget 

bæredygtighed i produktionen.  

Hvor skal motivationen for virksomhederne komme fra?  
 

 Vidensdeling 
• Konkurrenter / kollegaer (om de gode løsninger) 
• Leverandører 

 
 Motivation 
• Samfundskrav (EU/DK/ forbrugere) og fra leverandører 
• Konservatisme / Firstmovers – tør risikoen tages! 
• Finansiering / risikovillig / støtte 
• Ansvarsbevidsthed / Virksomhedsprofil 
• Protektionisme 

 
Automatisering og sensorer: Implementering af intelligente sensorer, der kan 
overvåge og styre fx energiomkostningerne i realtid. Det kan fx være en maskine, 
der automatisk slukker, når den ikke er i brug. 
 

 AI 
• De rigtige værktøjer til den produktion det omhandler 
• Er AI tilgængelig både for de store og de små virksomheder, eller bliver det 

for dyrt for SMV’er? 
• Vær opmærksom på, hvem der ejer data 
• Åbenhed, så virksomheder kan lære af hinanden i branchen 

 
For at få de unge til at bringe en ny agenda ind i virksomhederne, kan følgende 
tilgange overvejes: 
 

• Skabe et inkluderende miljø: Værdsæt unge medarbejderes ideer og 
perspektiver gennem åbne kommunikationskanaler. 

• Mentorordninger: Etablér mentorordninger, hvor erfarne medarbejdere 
vejleder unge og giver plads til nye idéer. 
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• Fleksibilitet i arbejdet: Tilbyd fleksible arbejdstider og hjemmearbejde 
for at tiltrække unge talenter. 

• Involvering i beslutningsprocesser: Giv unge mulighed for at deltage i 
beslutningstagning og strategiske diskussioner. 

• Fokus på bæredygtighed og samfundsansvar: Fremhæv bæredygtig-
hed og samfundsansvar som en del af virksomhedens værdier. 

• Uddannelse og udvikling: Investér i uddannelsesprogrammer og udvik-
lingsmuligheder for de unge. 

• Brug teknologi effektivt: Udnyt moderne teknologi for at gøre arbejds-
processer mere effektive og engagerende. 

• Åben for feedback og innovation: Skab en kultur, hvor unge føler sig 
trygge ved at dele idéer og feedback. 

 
Disse tiltag kan hjælpe med at integrere unges perspektiver og skabe en kultur af 
innovation i virksomheden. 
 
 

Gruppe: Optimering i produktionen 

Når der arbejdes med optimeringer i produktionen, ender det ofte med at snakken 

kommer til at omhandle muligheder for at reducere forbruget i produktionen. 

Dette lige fra energibesparelser, overgangen til mere grøn energi samt at mindske 

vandforbruget og CO2 aftrykket i produktionen. Specielt ved minimering af spild i 

produktionen, er det vigtigt at inddrage medarbejderne i disse optimeringer.  

 
 Tiltag til opdateringer i produktionen (dem vi ofte glemmer): 
• Produktspild: Kan det anvendes til andet eller evt. sælges som dyrefoder? 
• Genbruge det sidste skyllevand til forskyl i CIP 
• Få målt på forbruget og herefter optimere – starte i det små, det kan være 

fx måling af vandforbruget; er der en vandslange, der løber eller elforbru-
get; er lys fx slukket på lagre om natten? 

• Fjernvarmen lukket dele af året – udnytter overskudsvarmen fra produktio-
nen (fx kager) til opvarmning eller anden produktion 

• Wi-fi slukket om natten – Alt lys skiftet til LED – truck til el truck 
• Når alarmen sættes til, slukkes Wi-fi – lys natsænkning osv.  

 
 De største barrierer kan være: 
• Produktionsfolk, som er i tvivl om, hvem der tager den endelige beslutning, 

vigtigt at der er procedurer. 
• Mange ønsker mere bæredygtighed, men ”kræver” de den også, når de 

står i supermarkedet for at handle? Ender prisen så med at være det afgø-
rende for, hvad der handles?  

• Er de korrekte ressourcer in-house? 
• Er der en forretningsgevinst? Det kan være i forhold til klimaregnskab, el-

lers kan gevinsten være for lille.  
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 Hvad kan få ledelsen til at være mere risikovillig? 
• Kundekrav/forespørgsel 
• Lov 
• Salgsparameter 

 
 Goodwill for virksomheden 
• God samvittighed 
• Tiltrækning af arbejdskraft 
• Konkurrenceparameter  

 
    

Gruppe: Udstyr 

Der er meget forskelligt udstyr i produktionen. Noget udstyr er dyrere, og bliver 

ikke sådan lige udskiftet, andet udstyr er mindre, hvor der er større mulighed for 

at få udskiftet. Specielt hvis der kan udregnes en god business case på det. En 

god business case behøver ikke udelukkende være økonomisk, det kan også være 

på mindre forbrug af ressourcer, eller mindsket CO2 aftryk. Vigtigt er det at udstyr 

regelmæssigt vedligeholdes. Men også at de ansatte, der håndterer udstyr, siger 

til, hvis der er noget der ændres over tid fx lyden. Bliver vedligehold overholdt er 

det med til at forlænge udstyrets levetid. 

Ofte kan en opgradering af eksisterende udstyr med nye teknologier, være lige så 
godt som en udskiftning, hvor parametre som hygiejnisk design allerede er tænkt 
ind. 
 

 Cirkulær Økonomi inden for udstyr 
• Det er i princippet alt udstyr, der kan indgå i gensalg (alt fra tanke, pum-

per, til sensorer). En mulighed er at indføre en form for returpant, på ”ud-
tjent” udstyr. På denne måde kan udstyr, der er udtjent hos fx en stor virk-
somhed, blive nyt udstyr for en SMV.  

• Genbrug af kontor artikler (fx borde, stole, computer mv). 
 

 Optimering af udstyr 
• Genbrug af et stykke udstyr i produktionen, som er indkøbt for stort eller 

småt 
• Bruges i en anden produktion i stedet for at kasseres 
• Repareres i stedet for at blive kasseret 
• Udstyr der bruges delvist i produktionen 
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Bilag 1: Præsentation fra fysisk workshop d. 26. september 2024 
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