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Poka-Yoke – Virheen estävä 
Kirjoittaja: projektipäällikkö Teemu Kilponen, Oulun ammattikorkeakoulu 

Lean is a way of thinking - not a list of things to do - Shigeo Singo

Me kaikki teemme virheitä. Virheiden tekeminen 
on ihmisille täysin normaalia. Virhe voi olla harvi-
nainen ja sattumanvarainen. Virhe on määritelty 
seuraukseksi psyykkisestä tai fyysisestä toimin-
nasta, joka poikkeaa siitä, mitä alun perin oli tar-
koitus tehdä. Virheiden sattuessa tulisikin pohtia, 
kuinka estämme virheiden tekemisen uudelleen.  

Leaniin perehtynyt on varmasti joskus törmännyt 
termiin Poka-Yoke, joka on yksi Leanin perustyö-
kaluista. Kirjaimellisesti Poka-Yoke tarkoittaa ta-
hattomien virheiden (Poka) ehkäisyä (Yoke). Tässä 
artikkelissa kerrotaan Poka-Yoken periaatteista ja 
sen käyttöönottoprosessista sekä asioista, joita tu-
lee ottaa huomioon Poka-Yokea suunniteltaessa. 

Poka-Yoken taustaa 

Poka-Yoke eli järjestelmä on japanilaisen Toyotalla 
työskennelleen Shigeo Shingon luoma malli siitä, 
miten Shingon mukaan tähän pysty. Poka-Yoke on 
japania ja tarkoittaa suurin piirtein "kömmähdys-
suojaa".  

Poka-Yoke on ihmis- tai koneperustainen järjes-
telmä, jonka keskeisenä ajatuksena on virheiden 
alkuperän 100-prosenttinen tutkiminen. Tarkas-
tusten suorittaminen on tärkeää, jotta epänor-
maaliudet havaitaan ja korjaustoimenpiteet 

voidaan aloittaa sekä paikallisesti että järjestel-
mänlaajuisesti. Poka-Yoke ei kuitenkaan ole ter-
mostaatin tai venttiilin kaltainen ohjausyksikkö. Se 
on järjestelmä, joka tunnistaa poikkeavuudet ja te-
kee korjaavat toimenpiteet vain silloin, kun epä-
normaali tilanne on tunnistettu. 

Estävä ja varoittava Poka-Yoke 

Shingo tekee selvä eron vahinkojen ja virheiden 
välillä. Vahingot ovat väistämätön osa inhimillistä 
toimintaa osana tuotantojärjestelmää. Virheellä 
Shingo tarkoittaa vahinkoa, joka on päässyt asiak-
kaalle asti. Tavoitteena Poka-Yokessa on suunni-
tella laitteita, jotka estävät vahinkojen muuttu-
mista virheiksi.  

Shingon mukaan on kaksi järjestelmäkategoriaa: 
ne, jotka varoittavat, ja ne, jotka estävät tai ohjaa-
vat. Estävä järjestelmä havaitsee ongelman ja py-
säyttää linjan tai prosessin välittömästi, jotta voi-
daan ryhtyä korjaaviin toimenpiteisiin. Varoittava 
järjestelmä osoittaa poikkeamat ja ilmaisee ne esi-
merkiksi huomiovalon avulla. Varoitusmenetelmä 
ei tosin välttämättä sulje prosessia vaan toimii oh-
jaavana toimintona. 
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Molemmat Shingon esittämät kategoriat sisältä-
vät kolme menetelmää:  
1) kosketusmenetelmän
2) vakioarvomenetelmän
3) työvaihejärjestysmenetelmän.

Yhdessä ne muodostavat kuusilokeroisen taulu-
kon, josta nähdään esimerkkejä Poka-Yokesta. 

Kosketusmenetelmä 

Kosketusmenetelmä on vahvasti riippuvainen kap-
paleen fyysisistä ominaisuuksista kuten väristä, 
koosta, painosta tai muodosta. Kosketusmenetel-
mässä kosketus tapahtuu tuotteessa tai menetel-
män muoto estää vahingon tapahtumisen. Koske-
tusmenetelmässä virheiden estämiseen voidaan 
hyödyntää rajakytkimiä, optisia tunnistimia tai yk-
sinkertaisia ohjauslevyjä tai -tappeja. Menetelmä 
on hyödyllinen silloin, kun virheen tekeminen on 
todennäköistä, kuten nopeissa työvaiheissa, huo-
nossa valaistuksessa tai pölyisessä ja meluisassa 
työympäristössä. 

Vakioarvomenetelmä 

Vakioarvomenetelmällä seurataan, onko tarvit-
tava määrä työvaiheita suoritettu. Menetelmällä 
voidaan esimerkiksi seurata, onko kappaleeseen 
liitetty vaadittava määrä pultteja tai muita osia. 
Yksinkertaisimmillaan kappaleeseen liitettyjen 
pulttien määrä voidaan seurata toimittamalla pul-
tit työpisteeseen laatikossa, johon mahtuu täsmäl-
leen työssä tarvittava määrä pultteja. Jos pultteja 
on työvaiheen suorittamisen jälkeen laatikossa jäl-
jellä, yksi tai useampi pultti on jäänyt asentamatta.  
Vakioarvomenetelmässä voi olla käytössä lasku-
reita tai ohjaimia, joilla seurataan kiinnitettyjen 
osien määrää, jota verrataan tavoitearvoihin. Kap-
paleen siirtämistä voidaan rajoittaa, mikäli tavoi-
tearvoja ei ole saavutettu. 

Työvaihemenetelmä 

Työvaihemenetelmässä varmistetaan, että ko-
koonpanopisteen työvaiheet on tehty oikeassa jär-
jestyksessä ennen tuotteen siirtämistä seuraavaan 
työpisteeseen. Tämä voi olla hyödyllistä silloin, 
kun yhdeltä työntekijältä vaaditaan usean peräk-
käisen työvaiheen suorittamista samassa työpis-
teessä. Järjestelmässä voi olla kappaleiden 

seuranta tai tarkastuslista, jonka perusteella työn 
jatkaminen sallitaan. Esimerkiksi vihreä valo syt-
tyy, kun tarvittava osa on otettu sille varatusta laa-
tikosta. Kaikkien valojen sytyttyä tuote voi jatkaa 
eteenpäin seuraavaan vaiheeseen. Menetelmällä 
ehkäistään työntekijää tekemästä ylimääräisiä 
työvaiheita, jotka eivät ole osa normaalia proses-
sia. 

Poka-Yoken käyttöä tulisi harkita tilanteissa, 
joissa 
− vaaditaan työntekijän valppautta
− väärin asettaminen tai asentaminen on to-

dennäköistä
− tilastollinen laadunhallinta on vaikeaa
− ulkoisen virheen havaitseminen on merkittä-

västi kalliimpaa kuin sisäisen virheen
ja/tai 
− yrityksellä on laaja tuotekirjo ja tuotanto.

Kun virhe tapahtuu, 

− arvio saatavilla oleva tieto, mistä virhe johtui
ja on lähtöisin, eli käytä 5 x miksi

− Selvitä, onko Poka-Yoke sovellettavissa, eli
tutki,

o missä virhe tapahtui

o mistä se johtui

o mikä toimenpide aiheutti virheen

o onko virheellä joitain tunnuspiirteitä

− selvitä, mikä virheen aiheutti

− muokkaa prosessi virheen estäväksi

− ota ratkaisu käyttöön, dokumentoi ja arkistoi
se.

Poka-Yoken hyviä esimerkkejä ovat tietyille kappa-
leille tarkoitetut jigit, joissa on vasteet vain ja aino-
astaan tietyille osille. Vasteilla estetään väärien 
kappaleiden ja myös väärin asemoitujen kappalei-
den asentaminen jigiin. Hitsaus- tai niittausproses-
sissa voidaan käyttää laskureita, jotta varmistu-
taan siitä, että oikea määrä hitsaussaumoja tai 
niittejä on käytetty liittämisprosessissa. Kotiympä-
ristössä pyykinpesukoneet eivät käynnisty, mikäli 
kansi ei ole suljettu oikein. 
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Poka-Yoken hyötyjä 

Poka-Yoken käytöllä saavutetaan monia hyötyjä: 
esimerkiksi työntekijöiden perehdyttämiseen ei 
vaadita enää niin paljoa resursseja, laaduntarkkai-
luun ei kuluteta aikaa, hylättyjen kappaleiden 
määrä vähenee, sisäänrakennettu laaduntarkkailu 
kehittyy, vialliset tuotteet eivät (toivottavasti)  

päädy asiakkaalle asti, vahingot huomataan, kun 
ne tapahtuvat ja virheet estetään, ennen kuin ne 
tapahtuvat. Poka-Yoke-tekniikat kehittävät huo-
mattavasti luotettavuutta tuotantojärjestelmään, 
millä saavutetaan uusi taso laadunhallinnassa. 
Poka-Yoke on myös tärkeä osa jatkuvan paranta-
misen kulttuuria. 
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