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QUALITY-APPS Applikationen fiir das Qualitatsmanagement

POKA YOKE: Null-Fehler sind machbar

Grundlagen, Vorgehen und Strategien

Autorin Ulla Blasing, MBA

Poka Yoke wirkt an der Mensch-Prozess-Schnittstelle, also dort, wo menschliche Fehlhandlungen zu Folgefehlern flihren kénnen.
Poka Yoke Losungen sollen dazu beitragen, die moglichen Fehlhandlungen intelligent zu reduzieren und Folgen von verbleibenden Fehlhandlungen zu vermeiden.
Die Gestaltung der Mensch-Prozess-Schnittstelle mit Poka Yoke bedeutet in einem hohen MaRe "fehlhandlungssichere" robuste Prozesse zu erreichen.
Zur Null-Fek!~r-Stratedie j=t Pelia Yrk~ ~in interessap*er un- wil ingsvoller Seitrag. Im T~ ~+4 Pr~duk*ionssyst~m h-t P~a V~ke ~jnen ~inen h~hen Stellenwert.
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Ein hohes\.”_.. an.”_.de_frei._=.__ tick._ Pok_ Yokc auf Jere,,‘;n: Cistrile Jie, AUsloses ratey . ‘na."_guliersu ate, E._(e \o..._fte'Lsu__deinhaltet alle drei.
Um die richtige Kombination zu finden, ist systematisches Vorgehen empfohlen: Prozessanalyse, Fehleranalyse, Losungsauswabhl, Pilotrealisierung, Bewertung.
Hilfreich ist jetzt der "Poka Yoke Baukasten", der vor einjgen Jahren von den TQU Pr¢ ‘ektleitern entwi kelt und in zahlreichen Projekten eingesetzt wurde.
Arbeiten mit Poka Yoke ist ein s 5‘:!7,& V.V e, e 5. In P e Y ke Rau @ i anje ae Jor € M gre mn Qungsmbglichkeit festgehalten und eingesetzt.
Dieses QUALITY App wurde zur Ergidnzung der Ausbildung von Produktions- und Planungsfachleuten entwickelt. Es beinhaltet wichtige Tipps und Darstellungen.
Dieses QUALITY APP unterstitzt die heute und morgen betroffenen Fiihrungskrafte und Mitarbeiter, wenn sie sich mit dem Thema auseinander setzen missen.

Inhalt und Philosophie entsprechen den Ausfiihrungen im "Poka Yoke Workbook", das Sie im TQU Verlag erhalten kénnen.

Die Applikation ist im Excel Format und kann sofort eingesetzt werden.
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QUALITY APPS Applikationen fir das Qualitatsmanagement

Lizenzvereinbarung

Dieses Produkt "Poka Yoke" wurde von uns mit groRem Aufwand und groRRer Sorgfalt hergestellt.
Dieses Werk ist urheberrechtlich geschiitzt (©). Die dadurch begriindeten Rechte, insbesondere die der Weitergabe, der Ubersetzung, des Kopierens, der Entnahme
von Teilen oder der Speicherung bleiben vorbehalten.

Bei Fehlern, die zu einer wesentlichen Beeintrachtigung der Nutzung dieses Softwareproduktes flihren, leisten wir kostenlos Ersatz. Beschreibungen und Funktionen
verstehen sict als' e cht ik A g\ on | uti ing ¥ (6glic A, ‘eif ip a1 B icavals € a "w Thinc fct §Z0 ic ler ngk 3s' fr Wte P je schr f wn MVir iibernehmen keine Gewahr
dafir, dass die.~~_ab_*~a¢ ATt 5L "2 ) Ut bed limnr &V \r |Kur Jden =2 Absi |h ig e! Weck ! ge = at - . =l

Sie erkldren sich damit einverstanden ' A" jes "t * Au. " A ¥ r fiir by 2€ Bl 0f Arpe * Ul ol di¢ I a1 ~’_ﬂcion wor am Ihres Unternehmens zu verwenden. Sollten Sie es
in anderer Form, insbesondere in Schulungs- und Informationsmaf..ahmen bei anderen Unternehreen (Beratung, Schulungseinrichtung etc.) verwenden wollen,
setzen Sie sich unbedingt vorher mit uns wegen einer entsprechenden Vereinbarung in Verbindung. Unsere Produkte werden kontinuierlich weiterentwickelt. Bitte
melden Sie sich, wenn Sie ein Update wiinschen.

Wir wiinschen viel SpaR und Erfolg mit dieser Applikation
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QUALITY APPS Applikationen fir das Qualitatsmanagement

Hinweise:
Dieses QUALITY APP "Poka Yoke" ist fir das Selbststudium entwickelt worden.

Die Anwendung erfordert tiefer gehende theoretische Kenntnisse des Anwenders.
Die Vorgehensweise entspricht internationalen Anwendungen. Weitergehende Anforderungen missen durch den Anwender erganzt werden.

Anwendungen:

Das APP unterstitzt Interessierte und Betroffene im Studium und in der Praxis im Verstandnis mit der behandelten Aufgabenstellung.
Hinw s . ' A\ DJ|D)ie — [ — :

Diese AF 2 i ¢V ' am \ =t¢ [E el ' '

Schutz:

Die Mappe ist insgesamt ge ¢’ uv A r 2 h tz Kal 0 4. € if¢ 2hol 2 ' an'e -

Die einzelnen Blatter der Ma, Jdin ' fet A acne s LV il ¥ jutz ¢ ' sc. it ¢ -

Werden vom Anwender die eingerichteten SchutzmaRnahmen aufgehoben, lehnen der /-\uLor und der Verlag alle weiteren Verpflichtungen ab.
Einzelne Blatter oder Zeilen wie Spalten kdnnen ausgeblendet sein.

Ergebnisse:
Alle Ergebnisse beruhen auf den von der Autorin eingesetzten Regeln und Berechnungen, sie miissen vom Anwender sorgfalltig auf ihre Eignung gepriift werden.
Die berechneten Ergebnisse sind als Vorschlage, Hinweise oder Anregungen zu verstehen.

Bezug:
Inhalt, Darstellung und Vorgehen entsprechen den im "Workbook Poka Yoke" des TQU Verlags veréffentlichten Inhalten.

Dieses QUALITY APP kann in Verbindung mit diesem Workbook eine wertvolle Unterstitzung flir Poka Yoke Projekte sein
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Das Poka Yoke Prinzip

Menschliche
Fehlhandlungen

(mogliche) Fehler HD:> Poka Yoke Strategien
Ausgelassene Arbeitsgdnge Prifstrategie
Bearbeitungsfehler Fehlerauellenprifung

A Balle Snspa ataler T Ffifen 0 ¢ rek ¢ m feedback

Vergesslichkeit
Missverstin (nis

Identifikatio, =\ Feh &nd~ Jeil - ~ "Prif~a nii 4% skt . £ edback

Ungelibtheit Falsche Teile Auslosestrategie

Absicht | Be~rbeitung falscher Werksti cke Kontaktmethode Null Fehler
Versehen v/ Fa i hin lung A Ve —R @kirn 1 S (K S.stantwertmethode

Langsamkeit Einstenf hler ~“e “Scnrittfolgemethode

Fehlende Standards Einrichtefehler Regulierstrategie

Uberraschung Ungeeignete Vorrichtungen Eingriffsmethode

Vorsatz Ungeeignete Werkzeuge Warnmethode

————3 Prozessanalyse == Fehleranalyse —  LOsung =3 System =3 Erfolg

Poka Yoke Baukasten €= Lernen € Vjsualisieren
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[Abteilung:

Prozess Fehleranalyse

Datum:

[Projekt:

Name:

Prozessschritt Qualitatsmerkmale fur

Mégliche Fehler

Detaillierun

CD-Labels drucken Klebe-Labels einlegen Schrift ist richtig auf Label CD-Labels richtig in Drucker |Norm Klebe-Labels X CD-Label auf falscher Seite bedruckt,
1 platziert eingelegt Label liegt auf der falschen Seite im
2
3
4
B

6 QA

Beschreibung der
7 Prozessinhalte in zeitlicher

Abfolge je Arbeitplatz \\ — \,’ / Cé\) '

Bhlag

Was ist der rip[Jige Weg?

APPs Inmi@s \VVERLAG

Mégliche Fehler, die
Auftreten kénnen
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Prozess

Fehleranalyse

Abteilung:

Datum:

Projekt:

Name:

Prozessschritt

Qualitatsmerkmale fur

Mégliche Fehler

Detaillierung

N

-

Arbeitsplatz

Beschreibung des
Arbeitsschrittes

Produkt/Teil

Prozess

Hilfsmittel/
Vorrichtung/
Bereitstellung

unvollstandig

lose
locker
falsch
verdreht

fehlt

Beschreibung des maglichen Fehlers

— =

= = =
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Fertigen

ORI Y APPs 1 G

/\\‘

W

Reparleren

Entsorgen
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Losungsfindung

Abteilung:

Datum:

Projekt:

Ideen aus dem Ideenbaukasten

Name:

Nr Fehlerquellenbeseitigung Auslosefunktion Prifmethode Regulierfunktion
) (Warum?) (Was?) (Wo?) (Wie?)
1
2
3
4
5
6 UA ‘—H. A\ DY D)= '(‘./-. F U\JZ A\ [
7 J ‘ — “Ir'> td E_) — 3
© .JieAusIf)se.unkuo.E_nutLt et K-\) z - -/ Die-Regwrrerfunktion nutzt zwei
8 beseltlg g erfolgt durch . e Methoden s
drei grundsatzliche Methoden: grundsatzliche Methoden:
Eliminieren von Ursachenprufung o
9 X | Kontaktmethode, Konstantwertmethode, . J Eingriffsmethode
Montageschritten, ] ) ) r' F~
. . At N ey vde [ O ‘::5 Warnmethode
10 Varianten, Funktionen VAT VAV/AYAYY LA \
11
12
13
14
15
16
17
18
19
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Mit dem Poka Yoke Baukasten Ideen entwickeln
Der Poka Yoke Ideenbaukasten wurde vom TQU entwickelt.

Ideen fiir Priifstrategien

Fehlerquellenpriifung

Mogliche MaBnahmen:

verhindern, dass falsches Material in den Arbeitsschritt gelangen kann

verhindern, dass fehlerhaftes Material in den Arbeitsschritt gelangen kann

verhindern, dass ein fehlerhaftes Werkstiick in den Arbeitsschritt gelangen kann

verhindern, dass nicht eingewiesene Mitarbeiter diesen Arbeitsschritt bedienen

verhindern, dass dhnliche Teile oder Werkstiicke in diesem Arbeitsschritt in chaotischer Abfolge bearbeitet werden

verhindern, dass nicht gekennzeichnetes Material zur Verfligung steht

verhindern, dass Schrauben mit identischen Abmessungen und verschiedenen Hartegraden verwendet werden

verhindern, dass viele unterschiedliche Anzugsmomente verwendet werden mussen

Schutzvorrichtungen zur Verhinderung von Fehlhandlungen verwenden

J

ve hin lerr das Tei \rk hr'tvr bat ma_r’ )
kY=ol PSaiiamislepslmyidatd=iie

sreie nrcht verbaut’ rmen —

-

verhindern, dass falsche Teile verbaut werden

verhindern, dass Telle durch E|nbau beschad?f werden

verhindern, dass Tei % é ,é had L ol ke E E
verhindern, dass ungeéA ete-f kzéﬁgverwendw iru—-

Sl osEe
verhindern, dass Prifschritte umgangen werden

verhindern, dass Reparatur- oder Nacharbeitsteile unkontrolliert wieder oder weiter verbaut werden

verhindern, dass Sicherheitseinrichtungen manipuliert oder umgangen werden

Priifstrategien

Priifung mit Feedback (direkt)

Mogliche MaRnahmen:

ein Teil Idsst sich wegen seiner duleren Abmessungen nicht in einer falschen Orientierung montieren

gleichartige Bauteile werden verschiedenartig dimensioniert, d. h. wenn zwei Schraubenldngen verwendet werden missen, werden auch zwei
unterschiedliche Durchmesser verwendet, um die Fehlhandlung auszuschlieRen

die Materialentnahme wird Gberwacht, bei einer Falschentnahme wird der Werker akustisch oder optisch gewarnt

das verbaute Material wird durch einen Scanner gepriift

Priifstrategien

Priifung mit Feedback (indirekt)

Mogliche MaRnahmen:

verhindern, dass fehlerhafte Werkstlcke in den nachsten Arbeitsschritt gelangen, z. B. durch Kontrolle der Abmessungen, des Gewichts ...

verhindern, dass vorgegebene Arbeitsschritte ausgelassen werden

verhindern, dass bei Unterbrechungen von zeitlich abhangigen Prozessschritten unklare Werkstiicke weiterverarbeitet werden (Stromausfall beim Harten)

bei anormalen Konditionen im Arbeitsschritt den Werker informieren

das verbaute Material durch einen Scanner priifen




Ideen fiir Auslésestrategien

Kontaktmethoden

Mogliche MaRnahmen: direkt, Prifungen am Werkstiick

Der Fehler kann durch Sensoren festgestellt werden. Je nach Art des Sensors kann der Kontakt beriihrend oder auch beriihrungslos sein.

Geometrie
unsymmetrische und einmalige Geometrie zur Vermeidung von Verdrehen und Verwechseln

Lange, Prifung der Lange

Gewicht, Prifung des Gewichts

Farbe, auffillige Kennzeichnung zur Uberpriifung des Vorhandenseins

Warme, Prifung der Erwdrmung

elektrische Leitfahigkeit, elektrische Durchgangsmessung

Vorhandensein, Detektion mit Prifstift

Lage Uberprifen

optische Uberpriifung

Priifen der Funktion

Auslosestrategien

Kontaktmethoden

Mogliche MaBnahmen: indirekt, Priifung der Funktion

Der Fehler wird durch Uberpriifung der erwarteten Funktion festgestellt.

Halten, Nutzung z. B. beim Transport oder Prifung der Haltekraft

Festigkeit, Prifung durch Belastung

Dichten, Dichtheit prifen

R A Y A S T e MY A= R A S

Warme, Erwarmung prifen

Kalte, Abkiihlung prifen

AVWEEEURVERIGESCIE

Auslosestrategien

Kontaktmethoden

Mogliche MaRnahmen: indirekt, Priifung von Zusatzfunktionen

Uberpriifbare Zusatzfunktionen werden geschaffen; dies kénnen auch Blindfunktionen ohne weiteren Zweck sein.

optisch, visuell, Farbe

Kombination Farbe und Form zur Kennzeichnung (ggf. fluoreszierende Farben)

Information: Aufbringen von Informationen oder Kennzeichnungen, die automatisch gelesen werden

elektrisch leiten, elektrischen Leiter anbringen, um Vorhandensein zu detektieren

dichten, Raum luftdicht verschlieRen, zum Uberpriifen, ob alle Schrauben eingeschraubt sind

ﬁeometrische Form, Paarbildung zweier Bauteile

verschlieBen

weitere Bauteile befestigen

Bauteil, Funktion wird mehrfach genutzt

Auslosestrategien




Konstantwertmethode

Mogliche MaRnahmen: Zdhlen der Arbeitsfolge

Die Anzahl der Arbeitsschritte wird iberwacht und mit Vorgabewerten verglichen.

die Anzahl der sich wiederholenden Tatigkeiten wird Giberwacht z. B. Anzahl der Schweilpunkte

die maximale Anzahl von Bohrungen einer Bohreinrichtung wird Gberwacht, um die VerschleiRgrenze nicht zu tGberschreiten

Mogliche MaBnahme: Anzahl der Werkstiicke {iberwachen

Die Anzahl der Werkstiicke wird (iberwacht und mit Vorgaben verglichen.

abgezdhlte Einzelteile bereitstellen

die Hohe von gestapelten Werkstticken wird tiberwacht, damit jede Charge die gleiche Anzahl erhalt

Anzahl Uberprifen (Schrauben zéhlen)

Stell- oder Lagerflachen werden Gberwacht (optisch, Kontakt)

Einschraubfestigkeit durch z. B. Abrissschrauben und -muttern

Sonstig @1/ te drﬁmt F \k&/’eﬁ ‘_ ,/E m er 'qcht‘*J[J£ E :i\J\L\/tJé —| D)_ A\‘_ F:‘\J|

erpackungsmaterla zéhlen

Auslsestrategien L L N L A Ld_u‘q \‘"J— L/_ LL L ) FCJ\%\

Schrittfolgemethoden

Mogliche MaBnahmen: Material

Das bereitgestellte Material bestimmt die Schrittfolge.

Material wird nur mit der korrekten Kanban-Karte ausgeworfen

Material wird in der Reihenfolge der Verwendung zugeteilt

Mogliche MaRBnahmen: Prozess

Der Prozess bestimmt die Schrittfolge.

Werkzeuge funktionieren nur in der Reihenfolge der Verwendung

Arbeitsschritte bedingen sich in ihrer Reihenfolge, z. B. I3sst sich ein Stift erst nach dem Zusammenstecken zweier Teile einstoflen

fester Prozessfluss, Arbeitsschritte werden in der Abfolge auf mehrere Arbeitsplatze verteilt

Bewegungsabladufe Gberwachen (auch Drehmoment oder Drehwinkel)

zeitliche Limitierung der Arbeitsschritte

Priiflehren einsetzen, um z. B. Anzahl der Bohrungen zu priifen

Mogliche MaRnahmen: Schaffen von Zusatzfunktionen

Zusdtzlich geschaffene Funktionen garantieren die Schrittfolge.

Dokumentation der Prozessschritte

Kennzeichnung und Visualisierung der Prozessfolge

zusatzliche Geometrie bedingt Arbeitsfolge

zeitliche Veranderung bedingt Arbeitsfolge

Freigabe fur Prozessschritte erst durch Entfernen oder Lesen von (Prif-)Labels durch Scanner

Platzhalterteile oder Dummies missen entfernt werden, um den Bauraum freizugeben

Ideen fiir Regulierstrategien




Eingriffsmethode

Mogliche MaBnahmen

der Arbeitsschritt I4sst sich nicht vollziehen

auf falsches Material kann nicht zugegriffen werden

die Maschine hélt an

der Abtransport des Werkstiicks findet nicht statt

das Werkzeug |dsst sich nicht verwenden

das Werksttick lasst sich wegen seiner dueren Abmessungen nicht in die Férdereinrichtung einbringen

Regulierstrategien

Warnmethode

Mogliche MaBnahmen: optisch
|Blitzlicht

—fﬁl?”\_t [aYar A PRSalifiy mfa(e)ilajm\yiERdw\(G m—

Mégliche MaBnahmen. akustisch

WAWAYAEGHUEY Ol aOs6le

Summer
Bandansage

Mégliche MaBnahmen: mechanisch
Vibration
Ritteln
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Nr.

Losungsfindung

Fehlerquellenbeseitigung
(Warum?)

Auslosefunktion
(Was?)

Abteilung:

Datum:

Projekt:

Prifmethode
(Wo?)

Name:

Ideen aus dem Ideenbaukasten

Regulierfunktion
(Wie?)

Ol |IN]|J]OO|U | ]| W
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Datum:

Lésungsbewertung
Name:
Machbarkeit
Nr. AbstellmalRnahme . . ) o Prioritat Verantwortung Termin
finanziell technisch zeitlich
1 |Drucker kennzeichen ja ja ja 7 Name 30.03.2009
2
3
4
5 Die Person
festlegen, die
6 Die Priorititen sich Li ml Den geplanten
7 \i¢ era be’, ter r \'K(e Idr wa n p-ielle teshajcche m 1r s, ot | ' LJ R/ Nisir aanys-
— o rfilgv frr ___h ndén Jﬂ{:"‘ < be etef d 1\=FJc f...'n'n
i N ern ) G
8 Lwsungen libernehmen “die UjTefzung planen j 5 =miuel \ — ’r Absprache
. ausgewahlten
9 1 =gering « festlegen
l L 9sung
\ \ N gy | ‘ -~ , Ir m rt.
10 'L'_L\A\A\'A\L_LCLLl;“\‘VL&___'___‘C | ——
" s . P ]
12
13
14
15
16
17
18
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Lésungsbewertung

Datum:

Name:

=2
-

AbstellmalRnahme

finanziell

Machbarkeit
technisch

zeitlich

Prioritat

Verantwortung

Termin
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Pruf- Auslése- Regulier- Prif- Auslése- Regulier-

methode funktion funktion methode funktion funktion

Fehlerquellen- Kontakt- Eingriffs- Fehlerquellen- Kontakt- Eingriffs-

priifung . k priifung ethoden methode

Prifung mit Feedback Konstantwert Priifung mit Feedback Konstantwe

(direkt) -methoden Warn- (direkt) -methoden

Priifung mit Feedback Schrittfolge- methode Priifung mit Feedback Schrittfolge- methode

(indirekt) methoden (indirekt) methoden

Pruf- I Auslose- | Regulier- Pruf- Auslose- | Regulier-

methode fu Kew — ) fur o met_ LGN fur’ .2
—— 1 NI 7AY 00N LAY 5/ =49 all! __-___\_:_:1_1_‘1._ —

Fehlerque len- | Kc Itak | —— ir [Fiffs- T Zehler uel ‘a- \ K ntaki - B arifl -

priifung —methoaen rmewmode priifung metmoden —e metnude

Prifung mit Feedback ‘ Konstantwert Prifung mit Feedback

(direkt) 5 den = (dirakt)

- Wae - 1T 4 Vel g a -

Priifung mit Feedback Scl 4 ge: A - Q -~ LR ml RS e e |\ Retrittfolge- methode

(indirekt) methoden r' | | (indirekt) o | methoden

Pruf- Auslése- Regulier- Pruf- Auslése- Regulier-

methode funktion funktion methode funktion funktion

Fehlerquellen- Kontakt- Eingriffs- Fehlerquellen- Kontakt- Eingriffs-

priifung methoden / methode priifung methoden methode

Prifung mit Feedback wert Priifung mit Feedback Konstantwert

(direkt) Warn- (direkt) -methoden g

Priifung mit Feedback Schrittfolge- methode ‘ Priifung mit Feedback Schrittfolge- ethode

(indirekt) methoden (indirekt) .'-Henn—

Wie eine Poka Yoke Strategie arbeitet, wird aus der Systemmatrix erkennbar. Eine vollstandige Losung bedeutet, dass in Kombination eine Priifmethode, eine
Auslosefunktion und eine Regulierfunktion verwendet werden. In dieser Kombination ist sichergestellt, dass die Lsung auch unter ungiinstigen Umstanden
funktioniert.
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Datum: .
Poka Yoke Systemmatrix
Name:
Nr. Prifmethode Auslosefunktion Regulierfunktion
Fehlerquellen-prifung Kontaktmethode
Eingriffsmethode
S e Y MRS Taahe SRS
-~ \ad‘bo:t) \ mechode - a -
VYAVYAV.V] TR 1enRlA0, ‘;.:;,’.
— ~ — A — A —m Ay mem— A~ — = p e " Narnmethode
Prifung mit Feedback St ittfolge-
(indirekt) met
Aufgabe:

Hinweis: Linien kdnnen entsprechend gedreht und verschoben werden!

TQU Verlag, Magirus-Deutz-StraRRe 18, 89077 Ulm Deutschland, Telefon 0731/14660200, verlag@tqu-group.com, www.tqu-verlag.com



[J Beispiel 64

ProzeB: Einpressen von Wellen Fehler Abschalten:
-vermeidung: x Steuern: X
Problem: Zerkratzen der Wellen -entdeckung: Alarm:

infolge unsachgemaBer Einfihrung
in die Vorrichtung

Lésung: Anwendung eines Magneten zur Positionierung der Welle

VerbesserungsmaBnahme: Vorrichtungsanderung zum Sichern einer korrekten Positionierung

Beschreibung des Prozesses: Fir eine EinpreBoperation werden Wellen in eine Aufnahmevorrichtung

eingefihrt.
Vor der Verbesserung: Nach der Verbesserung:
Wenn die Welle nicht gerade in die Aufnahme- Ein an der Vorrichtung befindlicher Magnet
vorrichtung eingefihrt wurde, schabte sie an stellt eine rechtwinklige Einfiihrung der Welle
der Vorrichtung und zerkratzte. sicher. Kratzer treten nicht mehr auf.
M A ar A D D) e n N e "l‘hrz A =
) L I VALSINLESANS
V/ 10| Uj\VA T
Aufnahme= N Magnet
vorrichtung zieht
Welle in
richtige
Position

Welle schabt
an Vorrichtung

Quelle: Hiroyuki Hirano, verlag moderne industrie
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— Kopiervorlage -

(1 Poka-yoke-Vorschlag

ProzeB:

Problem:
Lésung:

VerbesserungsmaBnahme:

Fehler
-vermeidung: []
-entdeckung: ]

Abschalten:

Steuern:
Alarm:

Beschreibung des Prozesses:

ooa

Vor der Verbesserung: (Text + Skizze)

Nach der Verbesserung: (Text + Skizze)

Quelle: Hiroyuki Hirano, verlag moderne industrie
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Aus Fehlern lernen

Ein Fehler ist erst dann negativ, wenn er mit den gleichen Ursachen wiederholt wird. Daher ist es bei Neuentwicklungen durchaus
zweckmaRig, die aus dem Vorgangerprodukt bekannten Fehler zu analysieren und auf Poka Yoke Tauglichkeit zu Gberpriifen. Dazu dient ein
Eignungs-Check, der auch im fehlerorientierten und prozessorientierten Ansatz zu finden ist. Er sollte aber durch eine Bewertung der Eignung
fiir eine konstruktive Losung im Produkt ereidnzt werden. Wesentliche Fragen sind:

Lassen sich prozessabhangige Systematiken des Fehlerauftretens feststellen? Passiert der Fehler beispielsweise nur zu bestimmten Zeiten
oder nur bestimmten Mitarbeitern? Unterlauft dieser Fehler anderen nicht, ist dies ein Indiz fir eine eigentlich robuste Konstruktion.

Lassen sich produktabhangige Systematiken des Fehlerauftretens feststellen? Pa55|eren die Fehler nur bei bestimmten Produkten oder
Varianten? Lassen sich Par {lle e 1z M st miatin L':fer Aten Jiskz a2 ~nY 1T =i (

Lassen sich in einem fehleranfélligen Arbeitsschritt haufige Justierungen, Ein- und Nachstellarbeiten feststellen? Dabei sollten Maschinen,
Werkzeuge, Vorrichtungen und Hilfsmittel k3,7 A5,V £ 7,Y ferce « 2)rll2re) (0l

Lasst die Zeichnung dem Werker oder der Produktion bestimmte Freiheitsgrade? Hier sind vor allem die Spezifikationen von MaBen und
Parametern zu betrachten. Es ist auch moglich, dass die Aufbaureihenfolge vom Produkt bestimmt wird.

Kénnen duBere Einflisse Fehlerursachen sein? Wurden die duReren Einflisse im erforderlichen Bereich berlicksichtigt? Dabei ist auf
Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Staub und Schmutz etc. zu achten.

Liegt die Fehlerursache in einem vor- oder nachgelagerten Prozess? Eventuell werden falsche oder fehlerhafte Materialien zugefiigt, sind
Arbeitsanweisungen oder Prozessbeschreibungen unvollstandig oder gar falsch. Auch spatere Arbeitsschritte oder erst die Produktnutzung
kann zu Fehlern flihren.

Wurden der Fehler und dessen Ursachen bereits auBerhalb der Konstruktion, etwa in Kaizen oder KVP Workshops oder in einer Prozess-
FMEA analysiert?



Wadre es moglich gewesen, in der Entwicklung grundsatzlich bessere Losungen zu finden? Die Antwort darauf kann auch eine gute
Grundlage fiir die Verbesserung der Konstruktion sein.

Sind in diesem Arbe tss J rit |}~ 's rul tiy be 1ing';:_ ‘e =0 ref wIgL N [t 3¢ Hat dl \ng 3¢ ch itte ) o1 ges s e 1? ' 4% i tauch darauf zu achten, ob
Bauteile oder Montageorte nur schwer erreichbar oder hiufige Positionsveranderungen des Bauteils erforderlich sind.

Kénnen haufige Anderungsentwicklut 'A' 44 /1 'L fess irls g b agey' G sache (e | —hla & (m?
g g J 3 g 8 | Py . ;
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