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Poka-Yoke — Virheen estava

Kirjoittaja: projektipaallikkd Teemu Kilponen, Oulun ammattikorkeakoulu

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

Me kaikki teemme virheitd. Virheiden tekeminen
on ihmisille tdysin normaalia. Virhe voi olla harvi-
nainen ja sattumanvarainen. Virhe on maaritelty
seuraukseksi psyykkisesta tai fyysisesta toimin-
nasta, joka poikkeaa siitd, mita alun perin oli tar-
koitus tehda. Virheiden sattuessa tulisikin pohtia,
kuinka estdmme virheiden tekemisen uudelleen.

Leaniin perehtynyt on varmasti joskus térmannyt
termiin Poka-Yoke, joka on yksi Leanin perustyo-
kaluista. Kirjaimellisesti Poka-Yoke tarkoittaa ta-
hattomien virheiden (Poka) ehkaisya (Yoke). Tassa
artikkelissa kerrotaan Poka-Yoken periaatteista ja
sen kayttoonottoprosessista seka asioista, joita tu-
lee ottaa huomioon Poka-Yokea suunniteltaessa.

Poka-Yoken taustaa

Poka-Yoke eli jarjestelma on japanilaisen Toyotalla
tyoskennelleen Shigeo Shingon luoma malli siita,
miten Shingon mukaan tahan pysty. Poka-Yoke on
japania ja tarkoittaa suurin piirtein "kdmmahdys-
suojaa".

Poka-Yoke on ihmis- tai koneperustainen jarjes-
telmd, jonka keskeisend ajatuksena on virheiden
alkuperan 100-prosenttinen tutkiminen. Tarkas-
tusten suorittaminen on tarkeaa, jotta epanor-
maaliudet havaitaan ja korjaustoimenpiteet

voidaan aloittaa seka paikallisesti ettd jarjestel-
manlaajuisesti. Poka-Yoke ei kuitenkaan ole ter-
mostaatin tai venttiilin kaltainen ohjausyksikko. Se
on jarjestelma, joka tunnistaa poikkeavuudet ja te-
kee korjaavat toimenpiteet vain silloin, kun epa-
normaali tilanne on tunnistettu.

Estava ja varoittava Poka-Yoke

Shingo tekee selva eron vahinkojen ja virheiden
valilla. Vahingot ovat vaistamatdn osa inhimillista
toimintaa osana tuotantojarjestelmaa. Virheelld
Shingo tarkoittaa vahinkoa, joka on padassyt asiak-
kaalle asti. Tavoitteena Poka-Yokessa on suunni-
tella laitteita, jotka estavat vahinkojen muuttu-
mista virheiksi.

Shingon mukaan on kaksi jarjestelmdkategoriaa:
ne, jotka varoittavat, ja ne, jotka estavat tai ohjaa-
vat. Estava jarjestelma havaitsee ongelman ja py-
sadyttaa linjan tai prosessin valittomasti, jotta voi-
daan ryhtya korjaaviin toimenpiteisiin. Varoittava
jarjestelma osoittaa poikkeamat ja ilmaisee ne esi-
merkiksi huomiovalon avulla. Varoitusmenetelma
ei tosin valttamatta sulje prosessia vaan toimii oh-
jaavana toimintona.

“

automaattisesti

Tyovaihemenetelma

liittyvat komponentit on asennettu.

LGEIGHTENEREE G ERN SIM-korttia ei voi asentaa vdarinpdin puhelimeen.

Onko tarvittava maara niitteja niille asetetuilla
ATEILERTL O G EN  paikoillaan. Mikéli ei, kone pysdhtyy

Kytkin vapauttaa tuotteen, kun kaikki siihen

Vaaka ilmoittaa varoitusaanell, jos tuote on
liian painava.

Pulttien kiristyksen yhteydessa vadnnin tekee
maalilla merkkauksen pulttiin. Jos merkkia ei
ole, pulttia ei ole kiristetty.

Huomiovalo syttyy, mikali jotakin komponenttia
ei ole kaytetty oikeassa tydvaiheessa.

Poka-Yoken estadvat ja varoittavat jarjestelmat



Molemmat Shingon esittamat kategoriat sisalta-
vat kolme menetelmaa:

1) kosketusmenetelman

2) vakioarvomenetelmén

3) tyovaihejdrjestysmenetelman.

Yhdessa ne muodostavat kuusilokeroisen taulu-
kon, josta nahdaan esimerkkeja Poka-Yokesta.

Kosketusmenetelma

Kosketusmenetelmd on vahvasti riippuvainen kap-
paleen fyysisistda ominaisuuksista kuten varista,
koosta, painosta tai muodosta. Kosketusmenetel-
massa kosketus tapahtuu tuotteessa tai menetel-
man muoto estda vahingon tapahtumisen. Koske-
tusmenetelmdssa virheiden estdmiseen voidaan
hyodyntaa rajakytkimia, optisia tunnistimia tai yk-
sinkertaisia ohjauslevyja tai -tappeja. Menetelma
on hyddyllinen silloin, kun virheen tekeminen on
todennakdista, kuten nopeissa tyovaiheissa, huo-
nossa valaistuksessa tai polyisessa ja meluisassa
tyOymparistdssa.

Vakioarvomenetelma

Vakioarvomenetelmdllé seurataan, onko tarvit-
tava maara tyovaiheita suoritettu. Menetelmalla
voidaan esimerkiksi seurata, onko kappaleeseen
liitetty vaadittava maara pultteja tai muita osia.
Yksinkertaisimmillaan kappaleeseen liitettyjen
pulttien maara voidaan seurata toimittamalla pul-
tit tyopisteeseen laatikossa, johon mahtuu tasmal-
leen tyossa tarvittava maara pultteja. Jos pultteja
on tyévaiheen suorittamisen jalkeen laatikossa jal-
jelld, yksi tai useampi pultti on jadnyt asentamatta.
Vakioarvomenetelmdssa voi olla kaytossa lasku-
reita tai ohjaimia, joilla seurataan kiinnitettyjen
osien maaraa, jota verrataan tavoitearvoihin. Kap-
paleen siirtdamista voidaan rajoittaa, mikali tavoi-
tearvoja ei ole saavutettu.

Tyovaihemenetelma

Tyovaihemenetelmdssa varmistetaan, etta ko-
koonpanopisteen tyovaiheet on tehty oikeassa jar-
jestyksessa ennen tuotteen siirtamista seuraavaan
tyOpisteeseen. Tama voi olla hyddyllista silloin,
kun yhdelta tyontekijalta vaaditaan usean perak-
kdisen tyovaiheen suorittamista samassa tyOpis-
teessa. Jarjestelmassd voi olla kappaleiden

seuranta tai tarkastuslista, jonka perusteella tyén
jatkaminen sallitaan. Esimerkiksi vihred valo syt-
tyy, kun tarvittava osa on otettu sille varatusta laa-
tikosta. Kaikkien valojen sytyttya tuote voi jatkaa
eteenpdin seuraavaan vaiheeseen. Menetelmalla
ehkaistdan tyontekijaa tekemasta ylimaaraisia
tyovaiheita, jotka eivat ole osa normaalia proses-
sia.

Poka-Yoken kayttoa tulisi harkita tilanteissa,

joissa

- vaaditaan tyontekijan valppautta

— vaarin asettaminen tai asentaminen on to-
dennakoista

- tilastollinen laadunhallinta on vaikeaa

- ulkoisen virheen havaitseminen on merkitta-
vasti kalliimpaa kuin sisdisen virheen

ja/tai

- yritykselld on laaja tuotekirjo ja tuotanto.

Kun virhe tapahtuu,

- arvio saatavilla oleva tieto, mista virhe johtui
ja on lahtoisin, eli kayta 5 x miksi

— Selvita, onko Poka-Yoke sovellettavissa, eli
tutki,

O missa virhe tapahtui

O mistd se johtui

0 mika toimenpide aiheutti virheen

0 onko virheelld joitain tunnuspiirteita
— selvit3, mika virheen aiheutti
- muokkaa prosessi virheen estavaksi

- ota ratkaisu kdytté6n, dokumentoi ja arkistoi
se.

Poka-Yoken hyvia esimerkkeja ovat tietyille kappa-
leille tarkoitetut jigit, joissa on vasteet vain ja aino-
astaan tietyille osille. Vasteilla estetdan vaarien
kappaleiden ja myds vaarin asemoitujen kappalei-
den asentaminen jigiin. Hitsaus- tai niittausproses-
sissa voidaan kayttaa laskureita, jotta varmistu-
taan siita, ettd oikea maara hitsaussaumoja tai
niitteja on kaytetty liittdmisprosessissa. Kotiympa-
ristossa pyykinpesukoneet eivat kdaynnisty, mikali
kansi ei ole suljettu oikein.
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Poka-Yoken hydtyja

Poka-Yoken kaytolla saavutetaan monia hyotyja:
esimerkiksi tyontekijéiden perehdyttdamiseen ei
vaadita enaa niin paljoa resursseja, laaduntarkkai-
luun ei kuluteta aikaa, hylattyjen kappaleiden
maara vahenee, sisddnrakennettu laaduntarkkailu
kehittyy, vialliset tuotteet eivat (toivottavasti)

Ladhteet:

paady asiakkaalle asti, vahingot huomataan, kun
ne tapahtuvat ja virheet estetdan, ennen kuin ne
tapahtuvat. Poka-Yoke-tekniikat kehittavat huo-
mattavasti luotettavuutta tuotantojarjestelmaan,
milla saavutetaan uusi taso laadunhallinnassa.
Poka-Yoke on myds tarked osa jatkuvan paranta-
misen kulttuuria.
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