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Sammanfattning

Nobel Biocare dr ett av de vérldsledande foretagen som tillverkar tandimplantat. Foretaget
finns pd ménga stéillen runt om i vérlden. Examensarbetet utfordes pd N1 avdelningen i
Karlskoga.

Foretaget har som maél att skapa smarta verkstidder och for att géra det krdvs det att svagheter i
produktionen identifieras for att sedan hitta 16sningar pé att de inte uppkommer igen.

Syftet med arbetet &r att identifiera rotorsakerna till kassation i CNC processerna och ddrefter
foresla tre 16sningar for att minska/eliminera detta problem. Foretaget vill med andra ord veta
vilka moéjligheter de har idag samt hur de behover gé till vdga i deras strdvan att om 2-3 ar
skapa smarta CNC-verkstider.

For att undersoka rotorsakerna till kassation gjordes inledningsvis en rad olika analyser med
hjilp av Excel diar dokumenterat foretagsdata anvéndes. Operatorerna intervjuades och egna
observationer noterades under beséken pa Nobel Biocare.

Det som studien resulterade 1 var att foretaget bor implementera tidtagningsur for varje
operatdr, byta verktyg efter bestdmd tid och ha en genomgang av hur vacuumtrycket regleras.
Rotorsakerna édr fokuserade pa metod och ménniska och de dr att det finns en avsaknad av
kvalitétsdkrad rutin for instéllning av skdrvitska, verktyg byts for sent, ineffektiv metod vid
vacuumreglering, kénsliga verktyg saknar sensorer och for ménga enheter produceras innan
kontroll.

Nyckelord: Kassation, Rotorsak, Yield, CNC Processer



Abstract

Nobel Biocare is one of the world's leading companies in the manufacture of dental implants.
The company is in many places around the world. The degree project was carried out at the N1
department in Karlskoga.

The company's goal is to create smart workshops and to do so, it is necessary that weaknesses
in the production are identified. To find solutions, it is necessary to identity the weaknesses so
that they do not arise again.

The purpose of this work is to identify the root causes of scrapping in the CNC processes and
then propose three solutions to reduce/eliminate these problems. The company wants to know
what opportunities they have and how they need to improve to create smart CNC workshops
in 2-3 years.

To investigate the root causes of scrapping, several different analyzes were initially performed
using Excel, where documented company data was used. Operators were interviewed and their
own observations were noted during the visits to Nobel Biocare.

The study resulted in that the company should implement a timer for each operator, change
tools after a certain time and have a review of how the vacuum pressure is regulated. The root
cases are focused on method and man, and they are that there is a lack of quality assured routine
for setting cutting fluid, tools are changed too late, inefficient method in vacuum control,
sensitive tools lack sensors and too many devices are produced before control.

Keywords: Cassation, Root cause, Yield, CNC Processes
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SUMMERING AV VIKTIGA BEGREPP

Yield - Antal korrekta enheter ut.
Batch - Grupp av en viss produkt
Lot — Grupp av en viss produkt
ECO - Engineering change order
BILAGOR

A: Kassation for respektive maskin

FORKORTNINGAR
CNC - computer numerical control

Al - Attificiell Intelligens
IoT - Internet of Things

RSM - Response Surface Method



1 Introduktion

Kapitlet som foljer dr en introduktion om foretaget och vad studien kommer att handla om,
avslutningsvis visas dispositionen i rapporten.

Nobel Biocare ir ett foretag som tillverkar tandimplantat som séljs till tandlakare vérlden over.
Nobel Biocare stravar efter att vara virldsledande inom sin bransch, och for att vara det kravs
det att foretaget har en hog produktkvalitet och en hog yield, det innebir en hog grad av
korrekta produkter av hela utfallet.

1.1 Foretaget

Nobel Biocare dr ett vérldsledande foretag inom medicinteknik ursprungligen fran Sverige med
sitt huvudkontor i1 Ziirich, Schweiz. Foretagets producerar tandimplantat i olika delar som
implantat, skruvar och distanser. Alla produkter &r gjorda av materialet titan pa grund av dess
egenskaper och forméga att 1dta tandkattet 14ka snabbare. Foretaget &r verksamt i manga lander
runt om i virlden, men produktion av exempelvis tandimplantaten ligger i Sverige (Karlskoga),
Yorba Linda (USA), och Tel Aviv (Israel) [1]. P4 Nobel Biocare &r det totalt 2500 anstillda,
och 320 av dem jobbar pa anldggningen i Karlskoga.

Foretaget vill undersdka implementering av industri 4.0 i framtiden, dér det handlar om att
digitalisera och effektivisera olika processer i foretaget. I dagsldget dr det mest relevant att
undersoka olika mojligheter. Nobel Biocare har valt att studera ndgra omraden dér de vill starta
implementering av industri 4.0.

1.2 Problemstillning

Nobel Biocare ér intresserade av att utforska mojligheterna att omvandla deras CNC-verkstader
till smarta verkstdder genom digitalisering/industri 4.0. P4 deras CNC-verkstdder, dir
maskinerna dr mer eller mindre identiska, samlar de data kontinuerligt. Dessa maskiner och
verkstéder kan dessutom forses med ytterligare fler sensorer vid behov.

Examensarbetet gir ut pd att utforska orsaker till antal produkter som kasseras i CNC
bearbetning. Med hjilp av ett valfritt analysverktyg, analyseras olika orsaker som leder till att
produkter hamnar utanfor toleranser. Baserat pa analysresultatet foreslas minst tre 16sningar for
eliminering/minskning av kassation.

1.3 Disposition

Det forsta kapitlet presenterar foretaget och vad studien handlar om. Det andra kapitlet
fortydligar problemet mer ingdende for att ge ldsaren en storre forstaelse om varfor arbetet bor
utforas. Det tredje kapitlet presenterar relevant teori som anvands i studien. Det fjdrde kapitlet
beskriver hur genomforandet gar till. Det femte kapitlet visar tillvigagingssittet for ett slutligt
resultat. I det sjdtte kapitlet tors en diskussion om resultatet. [ det sjunde kapitlet dras slutsatser
av studien och svar pa fragestéllningarna ges.

Under kapitel 2 Bakgrund beskrivs de olika delarna ovan mer ingéende.
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2 Bakgrund

I detta kapitel presenteras bakgrunden till varfor studien utférs och specifikt vad som ska
utredas samt vad studien ska ge svar pd.

Rubriken nedan forklarar hur det gér till nér det uppstar kassation och varfor det dr relevant att
hoja yielden.

2.1 Problemformulering

Niér det uppstér en defekt pa en produkt gar det oftast inte att reparera, utan den maste kasseras.
Varje géng operatorerna upptécker kassation noteras det pa ett kassationsformular, dér orsaken
till defekten markeras. Formuléret skickas in till ledningsgruppen efter varje skift dér de for in
informationen i ett Excelark utan nagon vidare analysering.

Foretaget vill hoja yielden genom att minimera/eliminera kassationen. For att mojliggora det
kravs det att rotorsakerna till de olika situationerna identifieras for att sedan kunna redas ut.

Utifran ett hallbart utvecklingsperspektiv ar det relevant att se dver situationen di det bade
gynnar foretaget ekonomiskt och miljoméssigt.

I dagsliget finns det olika teorier om vad mdjliga rotorsaker kan vara, sa som varierande kvalité
pa material av leverantdrer, bristande verktyg och allménna rutiner pa foretaget.

Studien ska utreda vad de faktiska rotorsakerna ar och representera relevanta 16sningar for att
hoja yielden.

2.1.1 Syfte

Syftet med arbetet ar att identifiera rotorsakerna till kassation i CNC processerna och dérefter
foresla tre 16sningar for att minska/eliminera detta problem.

Foretaget vill med andra ord veta vilka mojligheter de har idag samt hur de behdver ga till viga
i deras strdvan att om 2—3 ar implementera smarta CNC-verkstédder.

2.1.2 Fragestallning/ar
* Vad dr rotorsaken till att produkterna kasseras i CNC processerna?
* Vad ska foretaget gora for att minimera/eliminera kassation pd CNC verkstdderna?

2.1.3 Avgransning/ar

Studien avgrdnsas enbart till att representera mojliga l6sningar till att eliminera/minska
kassation och ge tre forbattringsforslag, men daremot inte genomfora de. Dessutom avgrédnsas
studien enbart till foretagets CNC-verkstidder som befinner sig pd N1-avdelningen och inte
nagra andra processer.

2.2 Foretagskontext

Nobel Biocare har inte haft ett forebyggande arbete for att minimera kassationen. Det de har
gjort dr att sd fort foretaget har fatt 6kad kassation pa CNC verkstidderna har de undersokt
orsaken. Ibland kan det sluta med ett ECO och en storre dndring, om det har varit
maskinrelaterat har de forsokt laga maskinen, om det har varit operatdrsrelaterat har de
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forsokt utbilda personalen. De har alltsd jobbat en hel del med att 16sa problemen nér de
uppkommit.

I dagsliget har foretaget lagt upp flera uppdrag till studenter pa Orebro Universitet som i helhet
handlar om att implementera Industri 4.0, som tidigare nimnt handlar det om att infora smarta
verkstéder vilket har en positiv paverkan pa kassationen.

2.3 Generell industriell kontext

Det ér ett foretag som menar att en kombination av Al program och IoT sensorer kan vara
16sningen for att eliminera kassation. 10T eller Internet of Things &r ett integrerat nitverk av
objekt (fysiska enheter) som integrerar med maénniskor eller andra fysiska féremal och
strukturer diar maskin till maskin kontakt kan ske utan ménsklig interaktion eller kontroll [2].
Maskinen som foretaget anvinder sig utav har robotar med sensorer som mater
kassationsméngderna och sinder data till de berdrda inom avfallshantering. Den data som sénds
sker i olika kategorier som formen pa kassationen, antalet och i vilken metod enheterna behovde
kasseras. Genom att analysera historiska virden kan processen forbéttras, maskinen ar dven
byggd sa att den kan optimera sig sjilv [3].

Ett annat foretag anvinder sig av metoden Response Surface Method, den gar ut pa att
undersoka samband mellan flera forklaringsvariabler och en eller flera svarsvariabler. Ett
exempel pd det &r om temperatur, skérdata och skdrhastighet har ett samband med varandra som
paverkar kassationen. Metoden anvinds i storsta utstrackning for att optimera processer s som
bearbetning i CNC maskiner [4].

I nésta kapitel 3 Vetenskapligt ramverk presenteras relevant teori som beror studien.
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3 Vetenskapligt ramverk

Nedan presenteras relevanta vetenskapliga ramverk samt datainsamlingar for studien

3.1 Nulagesanalys

Nulédgesanalys ar en avstimning for verksamheten hur den ser ut idag, det &r viktigt med en
klar grund for att sedan ta sig an problemet. Det finns manga olika metoder for att undersoka
nuldget i en verksamhet, de som &r mest relevanta for studien presenteras nedan.

3.1.1 Rotorsaksanalyser

Rotorsaksanalyser dr metoder for att hitta grunden till ett problem genom av att systematiskt
analysera problemet. Analysen fungerar som ett verktyg for att effektivisera processer da
rotorsaker till problem kan jobbas bort och férebygga att de inte aterkommer igen [5].

3.1.2 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram, @ven kallat fiskbensdiagram pé grund av dess utseende, dr en metod for att
identifiera, kartldgga, forstd och illustrera orsaken till situationen. Det gar ut pd att med
brainstorming komma fram till mojliga grundorsaker till problemet och sedan foresla
ytterligare orsaker som forgrenas pa grundorsakerna. For att fortydliga sa visas en figur nedan,
den orange rutan ska illustrera grundproblemet, de bla rutorna dr mojliga orsaker som orsakat
grundproblemet och de gria strecken illustrerar mojliga orsaker till grundorsakerna. Ishikawa
diagrammet gér att gora pa flera olika sétt men det mest relevanta for studien &r att koppla den
till de 4M'n, det vill siga Material, Maskin, Metod och Ménniska [6].

NN,
e

Figur 1: Ishikawa diagram

3.1.3 5varfor

5 Varfor dr en metod for att hitta rotorsaken till ett problem. Metoden gar ut att gdng pa gang
frdga sig varfor, tills det inte gar mer. P4 sa vis identifieras rotorsaken till ett problem och en
forebyggande process kan starta, for att inte problemet ska aterkomma [7].

3.1.4 Datainsamlingar i form av intervjuer och observationer

Om data inte redan finns far den samlas in manuellt, det gérs med intervjuer och egna
observationer. Intervjun gors for att soka information och samla en béttre uppfattning om
amnet. Det finns olika metoder for intervjuer och den som kommer att anvéindas i studien kallas
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for oppen och ostrukturerad intervju, det innebér att det finns ett kidnt &mne som intervjuaren
ar intresserad av men det finns inte riktigt bestimda fragor pa samma sétt som en vanlig
intervju, utan fragorna kommer allt eftersom [8].

Observationer gjordes i CNC verkstdderna for att se hur sjdlva processen gar till, dven
operatdrernas arbetssitt iakttogs.

Datainsamlingar kan genomforas pd manga olika sitt, ett annat aktuellt tillvigagangssitt ar
genom dokumentstudier. Med andra ord att foretagets interna dokument gas igenom for
datainsamling [9].

3.1.5 Analysverktyg

Statistiska analysmetoder é&r till for att forklara vad som ligger bakom statistiska resultat. Det
finns olika typer av analysverktyg, den som &dr mest relevant for studien &r Excel.

Dar kommer bland annat tabeller med viktning att goras, eftersom maskiner kor olika mycket.
Det blir darfor missvisande att jimfora dem mot varandra om inte en viktning gors. Viktning
innebdr alltsa att maskinerna fér ett viarde for kassationen utifrdn hur mycket utfall de har, det
vill siga kassation dividerat med utfall.

For att visa om det finns maskiner som avviker frin de andra gors ett paretodiagram. Det visar
hur ménga procent varje maskin i det hér fallet utgor av totalen. Diagrammet kommer fran den
italienska ekonomen Alfred Pareto ddr han under en studie upptéckte att det oftast brukar vara
20 procent av orsakskoder som orsaker 80 procent av orsakerna [10]. Detta dr d4ven ként som
80— 20 regeln.

3.2 Slitage

Slitage uppkommer alltid p4 material som 4r i kontakt med andra material i mekaniska
processer. Det finns en hel del olika typer av slitage och de mest forekommande ar abrasive,
adhesive, diffusive, kemisk och slitage pa grund av plastisk deformation. Vilket den
dominerande slitaget &r beror péd olika parametrar som ytan, kontakten mellan materialen,
topografi, hardhet, etcetera [11].

Abrasive ér en typ av slitage som forekommer nir hirt material kommer i1 kontakt med ett
mjukare material. Da forsvinner det sma partiklar av det mjukare materialet vilket &r verktyget
1 det hér fallet. P4 s vis uppstér det slitage av verktyget. Verktyget kan dven g sonder pé grund
av adhesive slitage, det dr nar materialen blir s& varma av friktionen och trycket mot varandra
att sma partiklar svetsas samman. Det kommer dd orsaka att sma mikrodelar av materialet
lossnar [11].

3.2.1 Verktygsbrott

Verktygsbrott innebér att exempelvis ett skir eller en borr gdr sonder och blir oanvédndbar, detta
kan bero pé slitage av verktyg, som ndmnt ovan. Nér det sker ett verktygsbrott forstorts oftast
materialet som bearbetas och behover darfor kasseras [12].
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3.2.2 Dalig yta utvandigt/invandigt

Daliga ytor kan bero pé att verktyget har blivit slitet, det har en koppling till verktygsbrott. I
och med att verktyg haller pa att ga sonder sa orsakar de déliga ytor pa materialet forst pa grund
av slitaget. Déaliga ytor sker dven fran tryckmérken som nér produkten &r fardigproducerad och
ska transporteras ut ur maskinen.

3.2.3 Span/grader

Spén/grader orsakas oftast av att kylvétskan ar fel instilld pa maskinen si att det bildas langa
span. Det kan dven leda till tryckmirken pa materialet om inte spanen spolas bort. Detta sker
dé& materialet blir for varmt om inte kylvitskan sprutar ritt pa den bearbetade materialet.

I kommande kapitel 4 Metod beskrivs processtegen for att na ett resultat.
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4 Metod

Nedan presenteras metodvalen som kommer att genomforas i kapitel 5. Metodvalen som
beskrivs dr avsedda for att identifiera rotorsaker samt hur losningsforslag kommer att tas fram.

Metoderna som anvénds dr i huvudsak for att analysera nuldget i foretaget och dédrav kunna
identifiera vad rotorsakerna dr. Nér de &r identifierade ska relevanta 16sningsforslag kunna dras.

4.1 Nulagesanalys

Forst genomfOrs en nuldgesanalys for att fA en bra grund och utéka uppfattningen om
situationen. Nuldgesanalysen kommer att gors med hjilp av intervjuer med handledaren,
operatorer och arbetsledare samt rundturer i foretaget dir en béttre inblick i processen ges.
Darefter samlas data in av arbetsgrupper som analyseras vidare med hjidlp av
analysprogrammet Excel.

4.1.1 Insamlingsdata

Nulédgesanalysen bestér av datainsamling vilket &r en viktig del 1 studien d& det &r den som
sitter grunden for studien. Data som samlas in dr olika rotorsaker till kassation. Studenten
foljde med operatorerna under tva arbetsdagar och observerade hur de arbetade samt stillde
fragor for att samla in s mycket information som mgjligt. Dessutom har Nobel Biocare ett
kassationsformuldr som operatorerna fyller 1 for varje lott, dir de fyller i antal och
kassationskod, det vill sidga vad orsaken dr. Ledningsgruppen for in data fran formuldren i ett
Excelark varje dag. Den filen har studenten tagit del av, vilket kommer att nyttjas pa sa vis att
egna analyser gors utifrdn informationen som finns.

4.1.2 Analysverktyg

Analysverktyget som anvénds dr Excel, och dir kommer framtagning av viktiga diagram och
tabeller att framtas. Forst gors tabeller for varje maskin dir antal kassation pa vardera
kassationskoder ingar samt vilken dag pé veckan de forekommer. Totalt utfall kommer dven att
framtas for varje maskin da en viktning sedan kan goras, eftersom alla maskiner inte kor lika
linge. Dérefter gors ett paretodiagram for vardera produkt for att se om det dr ndgon maskin
som avviker frin de andra. Nar det &r gjort visas en tabell for veckodagarna och den totala
kassationen for respektive dag under den analyserade perioden. I detta fall var det vecka 3—17.

Sedan &r det ldge att analysera kassationskoderna djupare, dir alla produkter forst analyseras
var for sig pa ett paretodiagram, for att sedan analyseras tillsammans pa en viktningstabell.

4.1.3 Rotorsaksanalyser

Under nuldgesanalysen kommer ett Ishikawa diagram att goras utifrdn 4M for att identifiera,
kartldgga, forstd och illustrera orsaken till situationen. Det ger en bra Gverblick da alla
potentiella orsaker listas. Didr kommer mycket av den informationen som samlas in under tiden
med operatorerna att anviandas. Det kommer goras tva diagram, forst ett som ar Gvergripligt
och sedan ett som &dr mer specifikt for de kassationskoder som visar sig vara mest upprepade.
Nar orsakerna ér identifierade for det andra diagrammet s& kommer metoden 5 varfor att goras.
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4.2 Framtagning av I6sningsforslag

Nir rotorsakerna har identifierats kommer 16sningsforslag att tas fram, detta med hjélp av den
informationen som getts under intervjuerna samt de egna observationerna. Losningsforslagen
kommer att véljas med hansyn till de mdjligheter att minimera kassationen mest.

4.3 Metodologiska 6vervaganden

En sak som skulle kunna forbittras ar datainsamlingen, just nu finns endast information for
vecka 3—17. For att fa ett mer trovérdigt resultat skulle det vara bra att ha kassationsdata for
flera veckor eller till och med négra ar.

En annan sak som skulle kunna forbéttras &r att alla operatorer intervjuades, det skulle ge en
bredare bild av hur operatdrerna upplever kassationen.

Det finns dven en risk 1 att det skett ndgot fel ndgonstans i analyserna med Excel. Det interna
Excel arket analyserades vecka for vecka och eftersom det fanns en hel del veckor sa finns
risken att det skett nagot fel under arbetsgéngen.

I nésta kapitel framstélls de resultat som framtagits med de valda metoderna som presenterades
i detta kapitel.
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5 Resultat

I detta kapitel visas alla steg for identifiering av rotorsaker samt hur losningsforslag framtagits.

Som tidigare namnt fyller operatorerna i ett kassationsformuldr som lamnas in till arbetsledare
efter varje slutfort skift. I formulédret markeras vilken kassationskoden &r och hur méinga bitar
som dr fel. Nedan ser vi en tabell som visar alla olika kassationskoder.

Tabell 1: Kassationskoder

Kasskoder
Kasskod Over/under tol. | Verktygsbrott| Dalig yta utv/inv| Hommel Zeiss Span/Grader | Ovrigt (kommentar krdvs)| Efter Verktygsbyte
Kassnr, 1 2 3 4 5 6 7 8

5.1 Nulagesanalys

Inledningsvis utfordes en nuldgesanalys eftersom det behdvs en grund och fOrstaelse dver
situationen innan den angrips. Nuldgesanalysen utfordes med hjélp av ett antal besdk pa
foretaget dir studenten hade 6ppna intervjuer med operatorerna och samlade in information.

Studenten hade kontinuerliga diskussioner med operatdrerna som var riktade mot kassation,
vilket gav en bra synvinkel pa hur de ser pa processen.

Nér frAgan " Vad tror ni dr den storsta orsaken till kassation? ” stilldes svarade néstan alla att
det berodde pa att verktygen gér sonder, det vill sdga kassaktionskod 2. Efter besoken pa
foretaget gjordes ett Ishikawa diagram som visar alla mdjliga rotorsaker. Ishikawa diagrammet
ar i form av ett 4M, det vill séga att det omsluter mojliga rotorsaker med hinsyn till ménniska,

material, maskin och metod.

Diagram 1: Ishikawadiagram over generella orsaker

‘ Manniska

Kompetenser -

Material

Rutiner

ojamn yta fran
béjarn

- [

Leverantor |

Pris |

’ Kassation

Verktyg

A

Maskin

Instélining

Metod

Matkontroller |

Matmaskiner |
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Analyser med Excel

Excelarket som gavs ut av arbetsledare pd Nobel Biocare analyserades. Alla maskiner
separerades 1 egna tabeller dér antal kassation i1 vardera kassationskod noterades. Filen som
studenten fick innehaller data fran vecka 3—17 ar 2022 och maskinerna producerar endast tre
olika artiklar, vilket &r implantat, skruv och distanser. Dessutom kor inte alla maskiner lika

mycket, vissa kan sta stilla ett tag for att anvidndas senare.

Tabell 2: Total kassation och utfall fér maskin 102

Total utfall:

4928

Total Kassation:

Implantat
Totalt upprepade orsaker
Msk 102 Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |[Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8

Mandagar 10 6 8
Tisdagar 10
Onsdagar
Torsdagar 9 9
Fredagar 4
Tot: 9 10 25 0 0 0 0 12

56

En liknande tabell som ovan har gjorts for vardera maskiner (Se bilaga A). Tabellen har sedan
placerats tillsammans for respektive produkt. Resultatet av det ser vi nedan.

Tabell 3: Kassation av alla maskiner som producerar implantat

Implantat Msk Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 Tot Kass: |Tot Utfall: Yield Msk:
Msk 102 9 10 25 0 0 0 0 12 56 4928 99%
Msk 109 28 0 14 0 0 0 0 0 42 3723 99%
Msk 127 68 127 66 34 0 0 20 24 539 13 057 97%
Msk133 53 45 286 0 0 0 113 3 500 13 407 96%
Msk 134 77 69 5 0 0 0 16 167 13 243 99%
Msk NS2-202 13 19 4 0 0 1 0 5 39 1487 97%
Msk NS1-204 88 63 12 0 0 70 0 61 294 7024 96%
Msk NS1-205 75 12 72 0 0 33 18 13 223 7476 97%
Msk NS1-208 75 21 101 0 0 115 5 12 329 5176 94%
Msk NS2-214 208 0 5} 0 0 D 17 236 9205 98%
Msk NS2-208 0 0 0 15 0 2 60 0 77 761
Tot: 694| 366 587 49| of 226 233 147 2302] 79487
Tabell 4: Kassation av alla maskiner som producerar skruv
Skruv Msk Kassnr:1 lKassnr:Z IKassnr:3 |Kassnr:4 IKassnr:S lKassnr:G lKassnr:7 Kassnr:8 |Tot Kass: |Tot Utfall:| Yield Msk:
Msk NS3-203 10 144 30 54 13 2 1 59 313 12 461 98%
Msk NS3-210 185 1083 25 0 0 222 82 16 1613 98 725 98%
Msk NS3-211 0 1483 20 0 0 105 0 30 1638 110476 99%
Msk NS3-216 201 2355 3 0 0 14 135 40 2748 66 297|
Msk NS3-217 100 1648 139 4 0 324 110 12 2337 69 572
Tot: 496| 6713 217 58] 13| 667 328 157]  8649] 357531
Tabell 5: Kassation av alla maskiner som producerar distanser
Distanser Msk Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 Tot Kass: |Tot Utfall:| Yield Msk:
Msk NS2-220 8 3 0 0 d, 2 1 15
Msk NS4-225 5 0 50 0 0 50 33 0 138
Msk NS4-229 7 0 0 0 0 0 9 0 16
Tot: 12] 8| 53] 0| 0| 51 44] 1 169

I tabellerna ovan visas hur maskinerna forhéller sig till varandra 1 form av yield, som méts pa
total kassation och utfall.
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Yielden riknas ut med formeln nedan:

Kassation
1 —

Kassation + Utfall

I tabell 3, 4 och 5 ser vi att vissa maskiner har lagre yield &n andra. For att undersdka om det
ar nagon ovanlig avvikelse gjordes ett paretodiagram. Detta d& en procentuell andel tilldelas

varje maskin utifrdn hur mycket av totalen de stér for.

Diagram 2: Paretodiagram for alla maskiner som producerar implantat

Maskiner som producerar implantat

1,20
1,00 84%
o T
0,80 63% j_ﬂ_,,:,—-"‘ﬁ
53% —
0,60 3%
0,40 26%
>
0,20
0,00 . = = = = — —
© @ o &) S a A '
'v%o \,Q \;Q %& \;\9 ’\;\9 *0 -’L"L\,
N R U R R
@%*' @o‘r \\@* @e,* \&C} @a,e

91%

100%

94% 97%

L —

I diagrammet visas hur mycket varje maskin star for kassation procentuellt. Det 4r en sé pass
jamn fordelning att det inte finns ndgot syfte med att forsdka undersoka varfor vissa star for
mer dn andra. Enligt 80-20 regeln borde de tva forsta maskinerna sté for ungefar 80 procent av
kassationen, det vill saga Msk NS2-208 och NS1-208. En sak som kan noteras &r att de tre sista
maskinerna, det vill sdga de som stér for minst antal kassationer ar av typen Deco 10a och ar

ndgra av de dldre maskinerna Nobel Biocare anvénder.
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Diagram 3: Paretodiagram for alla maskiner som producerar skruv

Maskiner som producerar skruv

1,2

100%
038
0,6

04

0,2

0 = [o— ] — —_— —_—

Msk NS3-216 Msk NS3-217 Msk NS3-203 Msk NS3-210 Msk NS3-211

mmmm Kassation/Utfall  sss===Procent

I paretodiagrammet for maskiner som producerar skruv visas att alla maskiner forhéller sig vil
till varandra och samtliga har relativt lagt K/U vérde jamfort med implantat. Dérfor krivs det
inte heller nagon vidare undersdkning om det 4r ndgon maskin som behover undersokas.

Diagram 4: Paretodiagram for alla maskiner som producerar distanser

Maskiner som producerar distanser

0,06 1,2
100%

0,05 88% 1

0,04 0,8

0,03 0,6

0,02 04
0 0

Msk NS4-225 Msk NS4-229 Msk NS2-220

m Kassation/Utfall  es====Procent

Msk NS4-225 star sjélvt for 64 procent av kassationen vilket kan anses vara mycket, men
samtidigt sd har den ett viarde pa ungefar 0,055 K/U vilket &r relativt 1agt i jamforelse med
skruv och implantat, dirfor kommer det inte ske en vidare unders6kning av den maskinen
heller.
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Innan paretodiagrammen och tabellerna for kassationskoder, presenteras tabellen &ver
veckodagarna.

Tabell 6: Total kassation under veckodagarna

Dag pa veckan med mest kassation
Alla Maskiner Man Tis Ons Tor Fre
Total Kassation 2296 2030 2207 1909

Det vi ser i tabellen ovan dr den totala kassationens spridning dver veckodagarna. Detta dr alla
dagar fran vecka 3—17. Tisdagar dr den dag som det kasseras mest pd, men det anses inte att
det finns ndgot behdv med att vidare analysera detta eftersom kassationen &r relativt jamnt
utspritt Over dagarna.

Diagram 5: Paretodiagram for kassaktionskoderna pd implantat

Kassationskoder Implantat v.3-17

800 120%
700

100%
600 100% 100%

91% 80%
500
82%

400 72% 60%
300

40%
200
o6 I 20%

[ 0%

Kassnr. 1 Kassnr. 3 Kassnr. 2 Kassnr.7 Kassnr. 6 Kassnr.8 Kassnr.4 Kassnr.5

I Kassation s Percent

I paretodiagrammet ovan visas hur mycket kassation respektive kassationskod innehéller.
Kassationsnummer ett, tre och tva star for 72% av den totala kassationen for implantat. Detta
anses mycket och kommer att analyseras vidare for att undersoka vad rotorsaken till detta ir.
Dessa kassationsnummer ar alltsd 6ver/under toleranser, dalig yta utvindigt/invandigt samt
verktygsbrott.
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Diagram 6: Paretodiagram for kassaktionskoderna pa skruv

Kassationskoder Skruv v.3-17

8000 120%

7000 100%

o000 gso  97%  99%  100%  100%
(]

91% 80%

5000 85%

4000 60%

3000 40%

2000
20%

. - | -— e A, e 0%

Kassnr. 2 Kassnr. 6 Kassnr. 1 Kassnr. 7 Kassnr. 3 Kassnr. 8 Kassnr. 4 Kassnr. 5

1000

I Kassation e Percent

For tillverkning av skruv verkar kassationsnummer tva vara den storsta riskfaktorn, alltsd
verktygsbrott. Med hela 78% av den totala kassationen kan en liknelse till 80-20 regeln dras. |
det hir fallet dr procentforhallandena 78—12,5. Denna kassationskod var med 1 forgdende
diagram av en av de tre storsta riskfaktorerna, ddrav kommer den, som nimnt innan, analyseras
vidare fOr att reda ut rotorsaken. Ingen annan kassationskod ur detta diagram kommer att
undersokas.

Diagram 7: Paretodiagram for kassaktionskoderna pa distanser

Kassationskoder distanser v.3-17

60 120%

50 100%

20 959 99%  100%  100%  100% .

30 60%

20 40%

10 I 20%
0 . - 0%

Kassnr. 3 Kassnr. 6 Kassnr. 7 Kassnr.1 Kassnr. 2 Kassnr. 8 Kassnr.4 Kassnr. 5

B assation =™ Percent

For tillverkning av distanser visar paretodiagrammet att det dr tre kassationskoder som star for
majoriteten av kassationen med hela 88%. Kassationsnummer tre och sex kommer att
undersokas vidare men diremot inte kassationsnummer sju. Eftersom den koden heter Ovrigt
(kommentar kravs) blir det svart att veta vad orsakerna &r, da operatorerna valdigt séllan fyller
1 en kommentar for vad orsaken &r. Kassations nummer tre och sex é&r dalig yta
utvandigt/invandigt och span/grader.
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Tabell 7: Antal tillverkade och total kassation for respektive produkt

Antal Tillverkade |Kassnr:1 Kassnr:2 Kassnr:3 Kassnr:4 Kassnr:5 Kassnr:6 Kassnr:7 Kassnr:8
Implantat 79 487 694 366 587 49 0 226 233 147
Skruv 357531 496/ | 217 58 13 667 328 157
Distanser 4793 12 53 0 0 51 44 1
Totalt 441 811 1202 7087 857 107 13 944 605 305

Tabellen sammanfattar resultaten taget ur tabell tre, fyra och fem dir totalen for
kassationskoderna ridknas ut for produkterna. Forst visas att kassationsnummer tva for skruv ar
overldgsen, men som tidigare ndmnt kor alla maskiner olika mycket. P& grund av detta gors en
viktningstabell nedan med samma virden. Det visas dven vilka kassationskoder som dr mest
upprepade i en summering av alla tre produkter, vilket dr kassationsnummer ett, tva och sex.

Tabell 8: Viktning av varje kassationskod

Antal Tillverkade Kassnr:1 Kassnr:2 Kassnr:3 Kassnr:4 Kassnr:5 Kassnr:6 Kassnr:7 Kassnr:8

Implantat 79487 0873% 0 0,738%  0,062%  0,000%  0,284%  0,293%  0,185%
Skruv 357531]  0,139% 0 3  0061%  0,016%  0004%  0,187%  0,092%  0,044%
Distanser 4793 0,250%  0,167%  1,106%  0,000%  0,000%  1,064%  0,918%  0,021%
Totalt 441811 1,262%  2,505%  1,905%  0,078%  0,004%  1,535%  1,303%  0,250%

I tabellen ovan visas en viktningstabell, dédr kassationen divideras med antal tillverkade for
produkten. Skillnaden pa tabell 8 och tabell 7 dr att kassationsnummer ett byts ut med tre. Detta
beror just pa det att tabell 7 kan vara missvisande eftersom maskinerna kor olika mycket.

5.1.2 Viktig information fran intervjuerna och observationerna
Det gavs en hel del god information under besdken pa Nobel Biocare, dir en hel del operatorer

intervjuades samt att egna observationer gjordes. Den informationen som var viktig for studien
listas nedan.
1. Verktygsbyte sker efter individuell bedomning.

Flertalet skirvitskor var ineffektivt instéllda 1 maskinerna

Fler enheter hinner produceras innan métkontroller &n vad som &r angivet
Brist pd rutin kring vakuumtrycksreglering

Visst verktyg saknar sensor

o 0w

Bred variation pa verktygs kvalitéer
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5.2 Rotorsaksanalys

—  Uptacker varktygsbrott for sent

Finns inte sensorer pa alla verktyg

Byter verktyg for sent ——
Inmatning, spindelhastighet
Vibrationer ——

~ Vakuumtrtycks reglering

Installning av skarvatska ———

—— Glommer matkontroller

Kassation

Verktyg slits
Stallbitar ——

—— Dalig kvalité pa verktyg
Vakuumsugning
Inmatning av standardvarden Kvalité varierar mycket ——

Dalig kvalité pa stanger
/—Ej dokumenterat hur lange verktygen kort

Diagram 8: Ishikawa diagram over de mest upprepade kassationskoderna

Ett Ishikawa diagram har framtagits med fokus pa de tre mest upprepade kassationskoderna,
vilket var tvé, tre och sex. Aven detta diagram utgar fran de 4 M'n, det vill siga minniska,
maskin, metod och material. De tre kassationskoderna har flera gemensamma faktorer som
paverkar utfallet, dirfor gjordes ett ishikawa diagram. For att reda ut rotorsakerna anvéndes
metoden 5 varfor, som kan ses lingre ned. Ett stort fokus lades ned pa mdnniska och metod,

eftersom studenten anser att det dr dér det behover forbéttras mest 1 dagslaget.

Kassation uppstar pa grund av verktygsbrott Kassation uppstar pa grund av dalig yta utvandigt
Varfor? Varfor?
Maskin fortsatter kora nar verktyg gatt sonder Stotmdrken uppstar pa enheterna efter
Varfor? anvandning av vakuumsug
Finns inte sensorer pa alla verktyg Varfor?
Varfor? Vakuumtrycket ar for hart installt
2 A or?
Finns verktyg som inte klarar av sensorernas slag Vaor;
Varfor? Operatérerna kan inte mita trycket om
De verktygen ar for svaga maskinen inte dr igdng
Varfor? Varfor?
Diameter pa 0,2 mm De ar ej upplarda for att gora det
Kassation uppstar pa grund av verktygsbrott Kassation uppstar pa grund av Verktygsbrott, Dalig yta utv./inv.,
Varfor? .
For hog temperatur nar maskinen kor prakiins n .
Varfér? For manga enheter produceras fore kontroll
' & S e s Varfor?
Skarvatskan ar fel installd 2 2
<o Glommer matkontroller
Varfor. . . . . . . . Varff)r?
) Skarvdtskan ar felaktigt instdlld manuellt av operatorerna Finns inget som paminner nar det ir dags att mita
Varfor? Varfor?
Avsaknad av kvalitetsdkrad rutin for installning Problemet har ej uppmérksammats tidigare
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Varfor?

Varfor?

Varfor?

Varfor?

Varfor?

Kassation uppstar pa grund av span/grader
Span hildas runt enheten
For hog temperatur ndr maskinen kor

Skarvatskan ar fel installd

Skarvatskan ar felaktigt installd manuellt av operatérerna

Avsaknad av kvalitetsakrad rutin for instalining

Varfor?

Varfor?

Varfor?

Varfor?

Varfor?

Varfor?

Kassation uppstar pa grund av Dalig yta utv./inv.
Slitet verktyg
Kor for Iange med samma verktyg innan det byts
Brist pa rutin

Operatorerna har inte blivit tillsagda nar det ar dags att
byta verktyg

Finns ingen data som visar hur ldnge ett verktyg bor halla

Det har inte gjorts nagon métning

Utifran de 5 varfor har studenten valt ut tre rotorsaker som l9sningsforslagen kommer att
baseras pa. De rotorsaker som valts presenteras i 16sningsforslagen nedan och ar troligtvis de
som kommer péverka yielden mest. Bedomningen gors utifrdn den information som gavs under
intervjuerna och egna observationer.

2020-06-06 O. Al Karawi

17




5.3 Losningsforslag
1. Tidtagningsur

Problemet dr att for manga enheter produceras innan mitkontroll sker. Det dr angivet
nér operatdrerna ska méta och vilken typ av métning de ska gora, men ibland kan det
hidnda att méitkontrollen missas och méts nagra enheter efter. Ett 10sningsforslag for att
undvika denna situation &r att infora tidtagningsur. Eftersom det dr angett hur ldnge en
produkt tar att producera kan operatdrerna rdkna ut hur lang tid det kommer att ta tills
det dr dags for ndsta métkontroll, d& kan de enkelt stélla in det pd deras klockor sd de
far ett alarm nér det dr dags att méta igen. Pa sé vis kan operatorerna gora nagot annat
medan deras maskin bearbetar, och veta exakt nér deras métkontroll ar.

2. Verktygsbyte

Att byta verktyg efter en bestdmd tid undviker framst att verktygsbrott sker men dven
att délig yta och span/grader minskar eftersom verktygen slits véldigt mycket innan de
gér sonder. Den bestdmda tid som verktyg bor bytas efter maste undersokas narmre.
Det krévs att den effektiva tiden pa varje verktyg mits under en viss period for att se
hur lange varje verktyg kan kdra innan de gér sonder eller blir sé slitet att det blir daliga
ytor pd produkterna.

3. Vakuumtrycks reglering

Nér operatorerna far en ny lott med en produkt som r storre eller minde &n den som
bearbetades innan s& méste vakuumtrycket regleras. Detta gors ndr maskinen dr i gang
med en enhet, nér enheten &r fardig kontrolleras den sa allt fungerar korrekt. Efter varje
enhet som fitt ett stotmérke regleras trycket mer tills det ar rétt tryck och produkten
inte har stotmirke. En genomgéing av hur trycket ska regleras utan att maskinen
bearbetar bor genomforas. Operatdrerna har inte fatt den interna utbildningen samtidigt
som kompetensen finns hos arbetsledarna.

I ndsta kapitel diskuteras resultatets trovédrdighet och forslag pé fortsatt arbete ges.
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6 Diskussion

1 detta kapitel diskuteras resultatens trovdirdighet samt relevanta forslag pd fortsatt arbete med
studien.

Nedan kommer resultaten fran analysverktyget och de 18sningsforslag som framtagits att
vérderas.

6.1 Vardering av resultat

De tre kassationskoderna som framtagits med hjélp av analysverktyget ar verktygsbrott, dalig
yta utv./inv. och span/grader och de &r véldigt sdkra, det vill sdga att det 4r de som uppkommer
flest gdnger. Métningen har endast skett sedan vecka 3 och analysen gjordes vecka 17, alltsa
en métning pa 14 veckor. For att fa ett virde pd den totala kassationen som &r mer trovirdig sa
kan samma analyser géras om 1 ar eller mer.

Losningsforslag 1 vilket var att inforskaffa tidtagningsur pa foretaget till alla operatorer ar
effektivt eftersom det blir enklare att hélla koll pa ndr det 4r dags att gora en métkontroll igen.
Det krivs att arbetsledarna ser till att detta verkligen f6ljs. I normal fall finns det individer som
inte tycker om fordndringar och dé dr det extra viktigt att f6lja upp och pdminna om de nya
atgirderna. Med detta 10sningsforslag undviker foretaget att kassera produkter pa grund av att
maétkontroller inte foljs korrekt. Om maétkontroller ska ske efter var 15e enhet och de enheter
efterdt har defekter sé kanske operatoren méter efter den 20e enheten, dé kan det vara sa att 5
enheter behover kasseras.

Losningsforslag 2 var att byta verktyg efter bestimd tid. Forslaget bygger pa en analys som
maste undersokas 1 forvig, vilket var att méta den effektiva tiden varje verktyg kor innan den
gér sonder. Om analysen visar att varje verktyg har ungefir lika ldng livslingd varje gang sa
funkar 16sningsforslaget effektivt. Om analysen didremot visar att livslingden varierar pd grund
av oberoende orsaker blir det svérare, eftersom undersokningar om vad orsakerna éar till
variationen bor goras. Det blir darfor svart att avgdra om detta 16sningsforslag ar sdkert eller
inte.

Losningsforslag 3 dr att vacuumreglering méste ldras ut. Idag testar operatorerna sig fram for
att reglera rétt tryck for vakuumsuget, vilket orsakar onddig kassation. Genom att ldra ut hur
trycket regleras nér maskinen inte kor en produkt skulle det minimera kassationen och det med
sakerhet.

6.1.1 Hallbar utveckling

Utifran héllbar utveckling och dess mal anses de framtagna l6sningsforslagen godtagliga i och
med att de bade ér billiga att implementera och bra f6r miljon eftersom kassationen minimeras.
De berér inte social hallbarhet sd& mycket, men l0sningsforslagen tyder pa att en béttre
kommunikation mellan operatdrerna och arbetsledarna bor ske.

6.2 Forslag pa fortsatt arbete

I ett fortsatt arbete med studien skulle kassationsformuldret kunna utvecklas mer. De
kassationskoder som finns dr véldigt grundldggande, det skulle vara enklare att undersoka
rotorsaken om det fanns fler alternativ pa formuléret. Exempelvis skulle kassationskod 2
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verktygsbrott kunna delas upp ytterligare i fler kassationskoder s& som verktygsbrott pa grund
av hog temperatur eller verktygsbrott pa grund av for hog inmatningshastighet etcetera. En
analys av den sparade datan skulle da kunna visa mer specifika orsaker och da veta exakt vad
som bor goras for att hoja yielden.

En annan sak som kan utforas i ett fortsatt arbete &r PDCA, det 4r en metod som bygger pa 1.
Planerar ett 16sningsforslag 2. Utfor 1osningsforslaget 3. Kontrollerar hur det gatt pa
16sningsforslaget och 4. Om det gétt bra i kontrollen standardiseras 16sningsforslaget. Metoden
ar bra for att eliminera fel och forebygga att det inte sker igen.

Nobel Biocare skulle dven kunna infora en kvalitetskontroll for deras inkommande verktyg och
material. Idag sd anvénds verktygen direkt nidr de kommer frén leverantoren vilket ar en risk
for kassation, da operatorerna upplever att verktygs- och material kvalitén kan variera véldigt
mycket. Genom att infora kvalitetskontroller far foretaget reda pd ungefar hur linge verktyget
bor halla.

Dessutom finns det mojlighet att analysera flera parametrar dn bara antal kassation, exempelvis
att undersoka om temperatur och skirdata har ndgon paverkan pa materialet, eller samverkan
av dessa tva vid en speciell tidpunkt. D4 skulle en metod som kallas for multivariata analyser
kunna anvédndas. Multivariata analyser visar om samverkan av tva eller flera parametrar vid en
speciell tidpunkt har storre riskorsak dn enbart en orsak. Detta kan goras med fler parametrar
an bara temperatur och hastighet. Men for att en sddan analys ska kunna utforas krivs det att
foretaget gor olika méatningar for olika parametrar beroende pé vad de vill underséka. En metod
som bygger pa just detta &r RSM, som ndmndes i 2.3.

I nésta kapitel upprepas syftet och fragestillningarna som ska besvaras i studien och sedan dras
slutsatserna.
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7 Slutsatser
Slutsatser och svar pd fragestdllningarna i studien ges i detta kapitel.

Under arbetets gang har kassationsorsaker och mojligheten till att minimera de undersokts.
Syftet med arbetet var att identifiera rotorsakerna till kassation i CNC processerna och darefter
foresla tre 16sningar for att minska/eliminera detta problem. Fragestéllningarna var:

* Vad ér rotorsaken till att produkterna kasseras i CNC processerna?

* Vad ska foretaget gora for att minimera/eliminera kassation pa CNC verkstdderna?

Rotorsakerna till att produkter kasseras i CNC processerna ar:

1. Avsaknad av kvalitetssidkrad rutin for instillning av skérvitska.

2. Byter verktyg for sent pa grund av att det inte skett en métning som visar hur linge
verktygen bor hilla.

3. Operatorerna dr inte upplirda att reglera vacuumtrycket utan att maskinen kor.

4. Det finns inga sensorer for de allra kénsligaste verktygen som markerar nir de gar
sonder.

5. Det finns inget system som paminner operatdrerna nér det dr dags att utfora en
matkontroll.

Foretaget bor implementera dessa 10sningsforslag for att minimera kassationen:

1. For att minimera kassationen pa CNC verkstdderna ska foretaget implementera
tidtagningsur for alla operatorer

2. Byta verktyg efter bestimd tid samt

3. Infora en genomgang av hur vakuumtrycket regleras pd maskinerna utan att de
bearbetar.
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Bilaga A

Bilaga A: Kassation for respektive maskin

Implantat
Totalt upprepade orsaker Total utfall:
Msk 102 |Kassnr:1l |Kassnr:2 [Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 4928
Méandagar 10 6 8
Tisdagar 10
Onsdagar
Torsdagar 9 9
Fredagar 4| Total Kassation:
Tot: 9 10 25 0 0 0 0 12 56
Implantat
Totalt upprepade orsaker Total Utfall:
Msk 109 |Kassnr:l |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 3723
Méandagar 9 7
Tisdagar 19 7
Onsdagar
Torsdagar
Fredagar Total Kassation
Tot: 28 0 14 0 0 0 0 0 42
Implantat
Totalt upprepade orsaker Total Utfall:
Msk 127 |Kassnr:l |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 13 057
Mandagar 5 35 25 34
Tisdagar 19 29 9
Onsdagar 32 19 16 8
Torsdagar 12 37 16 16
Fredagar 7 20 Total Kassation:
Tot: 68 127 66 34 0 0 20 24 339




Skruv

Totalt upprepade orsaker Total Utfall:
Msk NS3-203 |Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 12 461
Mandagar 20 20 13
Tisdagar 30 4 5
Onsdagar 25 30 2 1 14
Torsdagar 10 40 40
Fredagar 29 30 Total Kassation:
Tot: 10 144 30 54 13 2 1 59 313
Implantat
Totalt upprepade orsaker Total Utfall:
Msk NS1-204 |Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 7024
Méndagar 16 30 20
Tisdagar 22 17 5
Onsdagar 46 10 12 44
Torsdagar 33 2 21 10
Fredagar 4 2| Total Kassation:
Tot: 88 63 12 0 0 70 0 61 294
Implantat
Totalt upprepade orsaker Total Utfall:
Msk NS1-205 |Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 7476
Mandagar 64 7 3 13 13
Tisdagar 5 6 3
Onsdagar 11 35 6 15
Torsdagar 17 11 3
Fredagar B Total Kassation:
Tot: 75 12 72 0 0 33 18 13 223
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Implantat

Totalt upprepade orsaker Total Utfall:
Msk 133 |Kassnr:1 [Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 [Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 13 407
Méandagar 29 81 34
Tisdagar 1 25 49
Onsdagar 1 10 94 30 3
Torsdagar 22 68
Fredagar 35 18 Total Kassation:
Tot: 53 45 286 0 0 113 3 500
Implantat
Totalt upprepade orsaker Total Utfall:
Msk 134 |Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 13 243
Méandagar 23 24 16
Tisdagar 29
Onsdagar 31 5
Torsdagar 15 14
Fredagar 10 Total Kassation:
Tot: 77 69 5 0 16 0 167
Implantat
Totalt upprepade orsaker Total Utfall:
Msk NS2-202 |Kassnr:1 [Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 [Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 1487
Méandagar 1 5
Tisdagar 4
Onsdagar 12
Torsdagar 7
Fredagar 9 Total Kassation:
Tot: 13 19 1 0 0 5 39
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Implantat

Totalt upprepade orsaker
Msk NS1-208|Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8
Mandagar 9 18 8 41 4
Tisdagar 54 83 31 3
Onsdagar 3 9 10
Torsdagar 12 1 33 5
Fredagar 5
Tot: 75 21 101 0 0 115 5 12
Skruv
Totalt upprepade orsaker
Msk NS3-210|Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8
Mandagar 100 100 15 46
Tisdagar 107 10 11 4 3
Onsdagar 85 179 67 45 7
Torsdagar 393 57 31 1
Fredagar 304 41 2 5
Tot: 185 1083 25 0 222 82 16
Skruv
Totalt upprepade orsaker
Msk NS3-211|Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8
Mandagar 400 28 30
Tisdagar 355 25
Onsdagar 191 15
Torsdagar 362 20 19
Fredagar 175 18
Tot: 0 1483 20 105 0 30

Total Utfall:
5176

Total Kassation:
329

Total Utfall:
98 725

Total Kassation:
1613

Total Utfall:
110 476

Total Kasation:
1638
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orepade orsaker
Msk NS2-214|Kassnr:1 |Kassnr:2 Kassnr:4 |Kassnr:5 [Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 |TotalUfall:
Méandagar 26 1 2 9205
Tisdagar 47 5
Onsdagar 67 2 5
Torsdagar 68 1 1
Fredagar 2 4] Total Kassation:
Tot: 208 0 0 5 1 17 236
prepade orsaker
Msk NS3-216 |Kassnr:1 |Kassnr:2 Kassnr:4 |Kassnr:5 [Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 |Total Utfall:
Méndagar 510 8 100 66 297
Tisdagar 370
Onsdagar 200 35
Torsdagar 1 490
Fredagar 985 6 40| Total Kassation;
Tot: 201 2355 0 14 135 40 2748
prepade orsaker
Msk NS3-217|Kassnr:1 |Kassnr:2 Kassnr:4 |Kassnr:5 [Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 |Total Utfall:
Méandagar 160 4 80 9 69 572
Tisdagar 1014 84 110 3
Onsdagar 100 295 56
Torsdagar 179 9
Fredagar 95 Total Kassation:
Tot: 100 1648 4 324 110 12 2337
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Implantat

Totalt upprepade orsaker
Msk NS2-218|Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 [Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 |Total Utfall:
Méandagar 761
Tisdagar 2
Onsdagar 25
Torsdagar 15
Fredagar 15 20 Total Kassation:
Tot: 0 0 0 15 0 2 60 0 77
Distanser
Totalt upprepade orsaker
Msk NS2-220|Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 [Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 |Total Utfall:
Méandagar 1 1 1504
Tisdagar 5 2 1 1
Onsdagar 1 1
Torsdagar 2
Fredagar Total Kassation:
Tot: 0 8 3 0 0 1 2 1 15
Distanser
Totalt upprepade orsaker Total Utfall:
Msk NS4-225 |Kassnr:1 |Kassnr:2 (Kassnr:3 |Kassnr:4 [Kassnr:5 |Kassnr:6 |Kassnr:7 |Kassnr:8 2531
Méandagar 4 9 11
Tisdagar 11 5 10
Onsdagar 1 7 9 3
Torsdagar 12 34 9
Fredagar 11 2 Total Kassation:
Tot: 5 0 50 0 0 50 33 0 138
Distanser
Totalt upprepade orsaker Total Utfall:
Msk NS4-229|Kassnr:1 |Kassnr:2 |Kassnr:3 |Kassnr:4 |Kassnr:5 |Kassnr:6 [Kassnr:7 |Kassnr:8 758
Mandagar
Tisdagar 7 9
Onsdagar
Torsdagar
Fredagar Total Kassation:
Tot/sum: 7 0 0 0 0 0 9 0 16
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