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Was bedeutet Poka Yoke? B |TE

Business IT Engineers

= Poka = die Vermeidung Q
Yoke = der unbeabsichtigte Fehler oder auch Lapsus 7r\

()
(urspringlich Baka Yoke) P

= Ausgangsbasis fiir Poka Yoke ist die Erkenntnis, 77 {(
dass kein Mensch in der Lage ist, unbeabsichtigte a
Fehler vollstandig zu vermeiden.

= Poka Yoke versucht in der traditionellen tt 7 o
Vorgehensweise meist durch technische
Vorkehrungen und Einrichtungen L
Fehlhandlungen zu verhindern. ke,

= Heutzutage wird Poka Yoke haufig durch weichere Vorkehrungen angewendet
um Fehlhandlungen zu vermeiden, wie z. B. mit Farben, Formen oder im
sequenziellen Ablauf der Montage oder Fertigung.

588
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Die Grundidee von Poka Yoke B |TE

Business IT Engineers

Unbeabsichtigte Fehlhandlungen wie Vertauschen, Vergessen oder Fehlinter-
pretationen sind menschlich und beeinflussen die Produktqualitat. Ziel von Poka
Yoke ist zu verhindern, dass aus diesen menschlichen Fehlhandlungen Fehler am
Produkt entstehen.

Die von Dr. Shingo angestrebte Null-Fehler-Produktion basiert auf 3 Komponenten:

1. Ursachenanalyse: Uberprift und entdeckt werden mogliche Fehlhandlungen,
nicht erst die daraus resultierenden Fehler. Die erkannten Fehlhandlungen
konnen so noch ,im Entstehen” vermieden werden, bevor daraus Fehler
resultieren. Dadurch ist eine vollstandige Vermeidung von Fehlern maoglich.

2. 100 % Prifung: Mit einfachen und kostenglinstigen Einrichtungen (dem
eigentlichen ,Poka Yoke®) werden Fehlhandlungen noch im selben Prozess-
schritt entdeckt. Durch die Einfachheit der Einrichtungen ist es auch unter
wirtschaftlichen Gesichtspunkten mdglich, jedes einzelne Teil und nicht nur
Stichproben zu Uberprufen.

3. Sofortige KorrekturmaBnahmen: Moglichst kurze Reaktionszeit vom
Entdecken der Abweichung bis zum Einleiten der erforderlichen
Korrekturmal3nahmen.

www.b-ite.de
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Grundlegende Ansatzpunkte von Poka Yoke B |TE

Business IT Engineers

Fehlhandlungen
Vermeiden

Durch GestaltungsmalRnahmen
am Produkt oder an Betriebs-
mitteln wird eine Fehlhandlung
(Fehler) vermieden, z.B.: Form-
schluss eines USB-Steckers

Poka Yoke Ldsungen konnen im Produkt als auch im Prozess integriert

388

Fehlhandlungen
Entdecken

Durch im Prozess integrierten
Prifungen oder Hilfsmitteln wird
eine Fehlhandlung (Fehler)
maoglichst nahe an der Ursache
entdeckt, z.B.: Farbcodierung
der Lautsprecher-/ Mikrofon-
anschltiisse am PC (pink/grin)

werden.

www.b-ite.de
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Grundlegende Ansatzpunkte von Poka Yoke B |TE

Business IT Engineers

menschliche (Auswirkung)
Fehlhandlung Zeit Fehler
(Ursache) (Folge)

Herd nicht abgeschaltet Feuer bricht aus

6 Abschaltung bei Ubertemperatur, maximale Zeit vorgeben

Olstand beim Fahrzeug nicht kontrolliert Motorschaden

6 Kein Start bei zu geringem Olstand

Leiter nicht gesichert Leiter rutscht weg

3 &
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Nullfehlerstrategien in der Ubersicht
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Fehler und Fehlerraten B |TE

Business IT Engineers

Fehlerraten werden zunehmend in Qualitatssicherungsvereinbarungen zwischen
Auftraggeber und Lieferanten individuell festgeschrieben.

Der VDA Band 4 ,Wirtschaftliche Tolerierung® nimmt sich im Rahmen der
Klassifizierung von ,Besonderen Merkmalen (vgl. ISO 9001/ TS 16949)“ an und gibt

folgende Empfehlungen.

Merkmalsklasse  Zeichen FMEA Typische entspricht entspricht
Bewertung Forderung Cpk ppm %
,Bedeutung*“
Kritisches Merkmal § 9-10 > 1,67 <0,3
Hauptmerkmal h 5-8 > 1,33 33 0,003
Nebenmerkmal - 1-4 >1,00 1350 0,135

Welche Methoden der Prufungen sind uberhaupt geeignet ein ,kritisches Merkmal®
mit ausreichender Sicherheit zu prufen?

588
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Fehlerkostenkurve im Produktlebenszyklusmodell B |TE

Business IT Engineers

Kosten A ’ bOQQ)

Faktor 10

Ruckrufaktionen

Faktor 10 Werkstatt-

aktionen

Gewahrleistungs-
Kosten

Notwendige
Beseitigungs-
kosten

o

‘ Faktor 10 Notwendige
Erkennungskosten

Produkthaftung

Vermeidungs-
kosten
: , Zeit
Entwicklung Konstruktion Beschaffung Herstellung Nutzung

S

Zehnerregel: Ehrlenspiel K. 1995. Integrierte Produktentwicklung. Carl Hanser Verlag, Miinchen www.b-ite.de
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Allgemeine Qualitatsmethoden (Auszug) BITE

Business IT Engineers

Unternehmensweite
Leistungssteigerung

Produkt-& Prozess-
optimierung

Produktoptimierung

Prozessoptimierung

588

Six Sigma
Business
Excellence
8D-Report Q-Forum
Poka Yoke _
System Probl Kaizen
Prozess- FMEA 5 ro egll-tt —
fahigkeit osungsbiatt “Normen
Fehlerbaum-
analyse K-FMEA
KVP
Audits
P-FMEA 7-Tools
>
eine / einfache Ubergreifende Methoden- Philosophie
Methode Methode sammlung P

www.b-ite.de
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Schlechte Qualitat zum Kunden hat ein Nachspiel B |TE

Business IT Engineers

1 unzufriedener Kunde informiert
O weitere Personen

588

Kunden- "} . ) 2
erwar‘tu Bei wem wird er kaufen
AL e
4 4 }\ N 5t -

Es ist 5x so teuer einen neuen

Kunden zu gewinnen als einen
vorhandenen Kunden zu halten

www.b-ite.de
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Hartes und weiches Poka Yoke B |TE

Business IT Engineers

Poka Yoke wird sowohl in Deutschland als auch in Europa immer mit 100%
Sicherheit gleichgesetzt. Dies entspricht nicht dem urspringlichen Verstandnis von
Poka Yoke nach Shigeo Shingo.

Ublicherweise werden die MaRnahmen:
= die den Fehler oder die Fehlhandlung vermeiden als hartes Poka Yoke,

= welche den Fehler entdecken und den Mitarbeiter auf die Fehler
hinweisen als weiches Poka Yoke bezeichnet.

hartes weiches
Poka Yoke Poka Yoke
* Formschluss * Farben
» Grolen » Checklisten
« Bandstopp  Leuchten
* Gleiches Material * Hupen, Summer
* Prifungen im Prozess mit Abschalten * Hinweise

588
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Poka Yoke Beispiele im Produkt
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Beispiel fur Poka Yoke B |TE

Business IT Engineers

Der Tankdeckel dieses Autos ist mit
einem Gummiband mit dem
Fahrzeug verbunden.

Ein Vergessen des Verschlusses auf
dem Autodach oder an der Tankstelle
ist somit zukuinftig ausgeschlossen.

Eine Poka Yoke L&sung!

Doch wie kommt man zu solchen
einfachen und effektiven Losungen?

88
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Beispiel fur Poka Yoke B |TE

Business IT Engineers

Die Schlauche von Zapfsaulen
sind mit einer Abrisssicherung
versehen, die sofort den
Spritfluss unterbricht.

Unkontrolliertes Auslaufen von E

Benzin oder Diesel, was ein o Al
Entzinden zur Folge haben _
konnte, ist somit ausgeschlossen. |

e A

Eine Poka Yoke Losung!

Doch wie kommt man zu solchen
wirkungsvollen Losungen?

386
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Beispiel fur Poka Yoke B |TE

Business IT Engineers

Ein Rasenmaher muss sich
automatisch nach dem Loslassen
des Handschalters abschalten,
damit es bei einem Sturz oder
sonstigen Unfall zu keinen
Verletzungen durch das
Schneidewerkzeug kommit.

Eine Poka Yoke L6sung!

Doch wie kommt man zu solchen
wirkungsvollen Losungen?

88
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Poka Yoke Beispiele im Proz
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Poka Yoke Hilfsmittel

BITE

Business IT Engineers

Auch ohne japanisch
scheint hier alles
klar zu sein, oder?

www.b-ite.de



Poka Yoke Montagehilfe
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Poka Yoke und das Toyota Produktionssystem
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Die Grundsatze des Toyota Produktionssystems B |TE

Business IT Engineers

Die Grundsétze sind vereinfacht ausgedruckt:

1. Es wird nur das erarbeitet, was bendtigt wird und nur zu dem Zeitpunkt, wann es
benotigt wird. Das gilt fiir die Produktionsmenge, fiir die Ablauforganisation und ftir die
Produkteigenschaften. Alles andere ist Verschwendung.

= Abnehmerorientierte, lagerlose Produktion (Durchlaufzeit)
durch: Kanban, One Piece Flow, Fliel3fertigung, Milk Run, Heijunka, Wertstromdesign ...

2. Zujedem auftretenden Fehler werden mit hoher Prioritat die Ursachen gesucht und
Ldsungen erarbeitet, um den Fehler zu beseitigen.

=> Fehlerfreie Produktion (Produktqualitat)
durch: Poka Yoke, Reil3leinenprinzip, Bandstopp, TPM, Autonomation ...

3. Varianten mussen schnell und ohne erhebliche Stérung des Produktionsflusses
moglich sein.

=>» Optimale Produktion (Funktionale Flexibilitat)
durch: Just-in-Time, Fischgratenprinzip, Just-in-Sequence ...

588
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Poka Yoke und das Toyota Produktionssystem B |TE

Business IT Engineers

Produkt-
qualitat

Heijunka—

Production Leveling

Poka Yoke

]
Just-In-Time

UISUG”GS

Management

Pull Prinzip

Kanban

TPM - Konzepte

| . |
" FlieRfertigung 1 Vermeidung
I
One piece flow , von Muda Autonomation
<:|: ) :I:> Jidohka
Lean Layout/ y Basisvon
Inselfertigung : Kaizen : " Einfache

IT - Systeme

Durch- > Funktionale
laufzeit ANDON xnzelge 65 gfanaara's'em”g Flexibilitat

Process Monitoring 5S/5A Auditierung

www.b-ite.de



Moderne Produktionssysteme

BITE

Business IT Engineers

Moderne Produktionssysteme umfassen heute weit mehr als in den Urspriingen des
Toyota Produktionssystems enthalten ist. Fur eine héchst produktive und fehlerfreie
Produktion ist ein harmonisches und abgestimmtes System von Werkzeugen

Umsetzungsgrad des
Produktionssystems
Leistungsdaten
Entwicklung des Systems
Benchmark

Organisationsaufbau |
T 1 Lernen/lnnovation
Struktur fur Innovation

Projektmanagement I

Standardisierte Methoden

Standardisierte Prozesse S(andardisierung

Visuelles Management !

Beseitigen von Yerschwendung

KVP - kontinuierlicher

Verbq_ SSErUngsprozess |

Problemicsungstechniken

586

Kontinuierliche
Verbesserung

Monitonng /

Modernes
‘ Produktionssystem

Arbeitsstrukturen und

Produktion im Fluss

/ Sichere Prozesse und
Produkte

Viele Unternehmen nutzen heute ein derart gestaltetes Produktionssystem.
Allerdings wird es von einigen Unternehmen nicht als Produktionssystem bezeichnet.

‘ Entwicklung von Mitarbeitern
zielorientierte Mitarbeiter ——
| Gruppenarbeit

Fuhrung

Aufgaben und Rollen

Arbeitssicherheit und
Umweltbewusstsein

Pull-Fertigung
| FlieBfertigung

Adressen und Stellflacher
Produktion in Taktzeit
Stickzahlenmanagement
SMED
Autonomation

\ Lean Layout

Schnelle Problemerkennung
und Fehlerbeseitigung

Stabile Prozesse/Produkte

Kundenarientierung
intermn/extem

www.b-ite.de
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Der Weg der Veranderung — Wertstrom Design BlITE

Business IT Engineers

Der Wandel zu einer schlanken Produktion kann nicht schlagartig geschehen.
Es ist vielmehr ein langer Weg mit vielen kleinen (fast inkrementellen) Schritten.

Die notwendigen Veranderungen zu erkennen bedarf eines guten Werkzeugs:
Das Wertstromdesign mit der Wertstrom Map

Ziel:

Den Material- und Informationsfluss zu erkennen (Ist-Zustand)

Den optimalen Fluss zu definieren (Soll-Zustand)

Umsetzen der Verbesserung (Kaizen)

Vorteile:

Zeigt den Fluss des Wertes und der Information und deren Zusammenhang
Zeigt die Verschwendung (Muda) und deren Ursache

Auswirkungen von Anderungen auf den Fluss werden transparent

Ist Basis (Ist-Zustand) flr einen Verbesserungsplan

Ist ein qualitatives Mittel

588
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Die Wertstrom Map

BITE

Business IT Engineers

Toyota Mitarbeiter lernen drei Arten von Bewegungen in der Produktion zu

unterscheiden:

= den Materialfluss
= den Informationsfluss

®» den Menschen- / Prozessfluss

Lieferant

Jl .

.
[
/N

.

Frodukfoneplanung

- ——

A

Vertrieh

|nformationsfluss

\

Materialfluss

Prozessschritt 1

¥

>

s

>

Prozessschrtt 2

I:o

w1

“Wersand

—7 I

s

Zaiten

Infomnation

Frozessdurchlaurl

MWenschépfung

Lagerzsit

www.b-ite.de
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Fehlhandlungen und Fehler
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Das Null-Fehler Konzept B |TE

Business IT Engineers

Null = Fehler — Produktion

%

100% Prifung
Sofortige KorrekturmalRnahmen

2

Vermeidet mogliche Ursachen

von Fehlhandlungen Vermeidet Fehlhandlungen

,,My medicine worEs, but on|y if the paflen! takes it*

Shingeo Shingo

586
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Beispiel fur Poka Yoke am Produkt BITE

Business IT Engineers

Fehler (defect):

Fehlhandlung (error):
Gas- und Wasseranschliisse ‘ Durch das Vertauschen kann
kénnen vertauscht werden. Gas austreten und sich

entzinden.

Losung nach Poka-Yoke:

Gasanschlisse erhalten ein
Linksgewinde und Wasser-

anschlisse ein Rechtsgewinde.
Weitere Beispiele:
= Telefonstecker (TAE) lasst sich nicht verkehrt herum einstecken
=  USB-Stecker lassen sich nur in einer Ausrichtung stecken
=  Staubsauger schlief3en nur bei eingelegtem Staubsaugerbeutel

88
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Beispiel fur Poka Yoke im Prozess B |TE

Business IT Engineers

Hier ein Beispiel eines Poka Yoke Regals W
in der Automobilindustrie, in dem Gewichte stellmalSnahme

zum Auswuchten von Radern liegen, die Mitarbeiter erkennt die

Il auf d d gekleb d Fehlhandlung und nimmt das
m?nue aut das Ra gexie twerden korrekte Gewicht.
mussen.

e

Fehler entsteht

Es ertont eine Hupe, welche den
Mitarbeiter auf die Fehlhandlung hinweist.

2

Fehlhandlung

Mitarbeiter greift das
falsche Gewicht.

586
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Die verschiedenen Fehlerarten in der Fehlerkette B |TE

Business IT Engineers

Fehler am Produkt

Fehler im Prozess
Fehler mit den Teilen

Priméare Defekte
Ausgelassene Arbeitsschritte
Montagefehler

Fehlende Teile

Falsche Teile

’Eiﬁi‘!t-‘.” L _
<Am> ‘ Q‘ﬂ@“ rsonsecr S_ekundare Defekte
3Ty Einstellfehler

. m.m.a..) — 7 W‘S Fehlfunktion
Falsches Ansetzen des Werkzeugs
Falsches Werkzeug

Einstellfehler am Werkzeug
Sonstige Fehler

388
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Das Poka Yoke System B |TE

Business IT Engineers

Auslose- Regulier-
Prufmethode —> . :
mechanismus mechanismus

Prifmethode

Die Prifmethode beschreibt den Ort und die Zeit, der Fehler- oder Ursachenentdeckung. Als
Eingangsinformation dient die Auslésefunktion.

(Wann und wo wird der Fehler entdeckt?)

Auslosemechanismus
Die Auslosefunktion beschreibt das Merkmal, das der Prifmethode zu Grunde liegt.
(Was ist der Fehler?)

Reguliermechanismus

Die Regulierfunktion beschreibt die Reaktion des Systems aufgrund des Fehlers
oder der Fehlhandlung.

(Wie wird die Fehlerfolge unterbrochen?)

388

www.b-ite.de



H
Die Poka Yoke Systemmatrix im Uberblick B |TE

Business IT Engineers

- -
Auslose- Regulier-
Priafmethode —> : :
mechanismus mechanismus
Fehlerquellen- Kontaktmethode Eingriffsmethode
prafung Fehler kann durch geometrische Bei Fehlern werden
Die Ursache die zu einer oder physikalische Grofen Maschinen abgeschaltet oder der
Fehlhandlung fiihren kann erkannt werden. Vorgang unmaoglich gemacht.
wird verhindert.
Priufung mit direktem Konstantwertmethode Warnmethode
Feedback Anhand der Anzahl der Alle Arten von Hinweisen fir die
Der Mitarbeiter erkennt die Arbeitsschritte kann ein Fehler Mitarbeiter auf den Fehler.
Fehlhandlung und kann erkannt werden.
korrigieren.
Priafung mit Schrittfolgemethode
indirektem Feedback An dem Ablauf der Arbeitsschritte
Der entstandene Fehler wird der Fehler erkannt.

kann sich nicht in den
nachsten Prozessschritt
fortpflanzen.

588
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Der Weg zu Poka Yoke L6sungen
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Systematische Vorgehensweise B |TE

Business IT Engineers

Ursachen

O Ideen
X
© .
9 -51ldeen  Was Wie
g 1. Problemanalyse Prozessbegehung
g 2. Ideenfindung Brainstorming/ ldeenanséatze
2 3. Bewertung technisch/ wirtschaftlich/ zeitlich
(@)

\'_/ 4. Entscheidung Umsetzungsplan
1

www.b-ite.de
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1. Problemanalyse durch Prozessbegehung B |TE

Business IT Engineers

Folgende Fragen unterstitzen bei der Analyse:

= An wie vielen Orten kann der Fehler auftreten?

= |st der Arbeitsablauf eindeutig?

= Sind Systematiken in der Fehlerentstehung erkennbar?

= Gibt es eine definierte Prifung?

= Findet eine eindeutige Zuordnung zwischen Material und Produkt statt?

=  Wo und wie wird der Fehler entdeckt?

=  Wie wird der Fehler behoben?

=  Welche menschlichen Fehlhandlungen werden vermutet?

=  Welche Moglichkeiten der Fehlervermeidung fallen den Mitarbeitern vor Ort ein?

88
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2. l[deenfindung durch Brainstorming B |TE

Business IT Engineers

Vier grundsatzliche Regeln gelten beim Brainstorming:

Kombinieren und Aufgreifen von bereits geaul3erten Ideen
Kommentare, Korrekturen, Kritik sind verboten

Viele ldeen in klrzester Zeit (Zeitrahmen ca. 5 — 30 min)
Freies Assoziieren und Phantasieren ist erlaubt

Wb e

Hier ein Beispiel:

[ Lochblech zur Vergabe der Anzahl

1 Weregungsanderung auf "immer flach®
| der Kabelbinder | . / gung g I

i Arbeitsreinenfolge andern, dh. 1. )
Kabalgatz fixieren, 2. Kabeleatz
—— | verschalten, 3. Verwahren

Verseizen der Klappenverstarkung
Klappe analog Rechtslenker (273 nur l_ Klappanform |

durch die Klappe belegt - ' |
E Fach Klappe grofl .
"Achtung, hler flach verlegen" _ — - ) (voraenebener T - Was kann wia vardreht warden?
— Fahne/ Hinweis fiir die flache Verdegung . x\ - vorgeg -Abzweig —
Schablona 2ur Tiefenprifung - N . Flachkabel
Schablone zurLageprifung | g 1 apione v , I vorgegebene Form | U-Form der Halterung

Tisfenschablone durch Licht (Laser] Halterung nach vome setzen

www.b-ite.de



3. Bewerten der Losungen

BITE

Business IT Engineers

Die optimale Losung findet sich unter Betrachtung folgender Punkte:

1. Machbarkeit
» Technisch
* Finanziell

« Zeitlich (Wie lange lauft die Serie noch? Wann ist die nachste Produktpflege?)
2. Vermutete Wirksamkeit (z.B. 90%, 95% oder 99% LOsung)
3. Abgleich mit anderen MaRnahmen (z.B. anstehende Produktpflege)

technische Machbarkeit

E — einfach umsetzbar

M — mittelschwer umsetzbar
S — schwer umsetzbar

U — unmaglich, nicht umsetzbar

finanzielle Machbarkeit
G — geringe Kosten

M — mittlere Kosten

H — hohe Kosten

zeitliche Machbarkeit

K — kurzfristig realisierbar
M — mittelfristig realisierbar
L — langfristig realisierbar

Wirksamkeit
=00% Lésung
95% Ldsung

=09% Lasung

www.b-ite.de



4. Entscheidung und Umsetzungsplan

BITE

Business IT Engineers

Vor dem Umsetzungsplan folgt die Entscheidung flir oder gegen die Umsetzung.
Folgende Punkte sind dabei unbedingt zu beriicksichtigen:
= Der beste Zeitpunkt fur Poka Yoke Losungen ist immer bei der Produkt- und

Prozessgestaltung

= Je spater in der Serie, umso unwirtschaftlicher ist die Losung
= |ieber sofort eine kostengtinstige weiche (>50%) Poka Yoke Ldsung, als die teure

Ldsung in x Monaten

= Erfahrungen aus der laufenden Serie sammeln und in die nachste

Produktgeneration einbringen

Beispiel eines Umsetzungsplanes:

Aktivitat

« Form

= Aufhahme %

 Varianten Anderungen am Produkt
Infrastruktur

+ Druckluft Arbeitsdokumente

+ Netzwerk (EDV)

« Strom Sonst. Komponente

Anderungen am Prozess.

Spezifikation € Termin Verantw.

+ Matenal
* Arbeitsweise
* Werkzeug

» Arbeitsanw.
« Zeichnungen

www.b-ite.de
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Business IT Engineers

Losungen, Sicherheit und Kosten
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Business IT Engineers

Poka Yoke Ldsungen und Kosten
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Arten von Poka Yoke Losungen

BITE

Business IT Engineers

* Eslassen sich ,weiche” und ,harte” Poka Yoke Losungen unterscheiden.
* Die Matrix von Dr. Shingo lasst auch die farbliche Markierungen zu, welche keine

100% Sicherheit darstellt.

* In Deutschland wird Poka Yoke jedoch immer mit ,1700% Sicherheit” verbunden.

Prof- Auslése- Regulier-
methode funktion funktion
Fehlerquellen- Kontakt- Eingriffs-
prifung methoden methode
Prifung mit Feedback Konstantwert-
(direkt) methoden

Warn-
Prifung mit Feedback Schrittfolge- methode
(indirekt) methoden

,Harte” Poka Yoke
Losungen

~Weiche“ Poka Yoke
Losungen

588

www.b-ite.de



O
Qualitat einer Poka Yoke Losung B |TE

Business IT Engineers

Eine gute Poka Yoke Ldsung zeichnet sich durch folgende
Merkmale aus:

Die L6sung erfordert lediglich geringe Investitionen und ist rasch und
einfach realisierbar.

Die Losung hat betrachtliche Auswirkungen auf die Qualitat des
Endproduktes.

Die Losung stellt keinen zusatzlichen Arbeitsschritt dar, sondern sie
ist Teil des Prozesses und konzentriert sich auf eine oder wenige ]
potentielle Fehlhandlungen.

Die Losung wurde gemeinsam mit den betroffenen Werkern gefunden.
Der Werker wird nicht kontrolliert sondern dabei unterstiitzt qualitativ
hochwertig zu arbeiten.

Die L6sung kann, im Zusammenwirken mit weiteren Malinahmen, eine
Endkontrolle unnétig machen.
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1. Baue Qualitat in die Prozesse ein.
Auch durch begangene Fehlhandlungen durfen keine fehlerhaften Produkte
entstehen. Ermoglicht wird dies durch eine 100%-Prifung mittels Poka Yoke
Mal3nahmen in Vorrichtungen und Prozessen.

2. Alle versehentlichen Fehlhandlungen lassen sich verhindern.
Wir mussen von Grundsatz ausgehen, dass Fehlhandlungen nicht unvermeidlich
sind. Wo ein Wille ist, ist auch ein Weg!

3. Hore auf es weiter falsch zu machen und beginne sofort damit es richtig zu
machen.
Aussagen wie ,Wir wissen, dass es nicht richtig ist, aber...” I10sen nicht das
Problem.
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4. Suche nicht nach Entschuldigungen, sondern lberlege, wie man es richtig
machen kann.
Uberlegungen, wie die Prozesse verbessert werden konnen, sind besser als
Ausreden.

5. Eine Erfolgswahrscheinlichkeit >50% ist gut genug, setze Deine Idee sofort
um.
Strebe bei Verbesserungen nicht nach sofortiger Perfektion. Analysiere die
Ursache und finde eine einfache Losung. Wenn die Losungen eine mehr als
50%-ige Erfolgswahrscheinlichkeit hat, setze sie sofort um. Mit den dabei
gewonnenen Erfahrungen kann die Losung spater noch weiter verfeinert werden.

6. Fehlhandlungen und Fehler kdnnen auf Null reduziert werden, wenn alle
zusammenarbeiten.
Eine Null-Fehler Produktion kann nicht von einer Person erreicht werden.
Vielmehr missen alle Mitarbeiter im Unternehmen zusammenarbeiten, um
Fehlhandlungen und Fehler zu vermeiden.
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7. Zehn Kopfe sind besser als einer.
Die Ideen jedes Einzelnen sind wichtig, aber das Wissen und die Kreativitat von
zehn Leuten sind noch wertvoller. Teamarbeit ist der Schltissel zu effektiven
Verbesserungsideen.

8. Suche nach der eigentlichen Ursache — frage mindestens fiinfmal ,,warum*
und dann einmal ,,wie".
Wenn ein Fehler auftaucht, fordere keine zuséatzlichen Prifer an. Suche
stattdessen die eigentliche Wurzel des Problems um sicherzustellen, dass die
anschlie3end festzulegenden Gegenmalinahmen das Problem auch wirklich
|6sen. Frage ,Warum trat der Fehler auf?” und auf die Antwort wieder ,WWarum?“.
Frage mindestens funfmal ,Warum?“ um bis auf die Wurzel des Problems
vorzustolien. Frage erst dann ,Wie kann man das l6sen?“ und setze die so
gefundene L6sung um.
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Audi AG, Ingolstadt
BMW AG, Dingolfing

Brehm Prazisionstechnik GmbH
& Co. KG, Ulm

Daimler AG, Rastatt
EADS GmbH, Ulm
ERBE Elektromedizin GmbH, Tubingen

ESTA Apparatebau GmbH & Co. KG,
Senden

Eugen Lagler GmbH, Frauenzimmern
EvoBus GmbH, Mannheim

Faurecia GmbH & Co. KG., Neuburg
HOPPE AG, Bromskirchen

HUTTINGER Elektronik GmbH &
Co. KG, Freiburg
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KEBA AG, Linz

Kellner Telecom GmbH, Berlin
Kellner Telecom GmbH, Stuttgart
Knorr-Bremse, Miinchen
Ledertech GmbH, Bopfingen

LICON mt GmbH & Co KG., Laupheim
MAHLE International GmbH, Stuttgart
Mast Kunststoffe GmbH, Bad Waldsee
Mettler-Toledo AG, Urdorf

NAF GmbH, Erbach

Philip Morris SA, Lausanne

Pischzan Préazision, Erbach
RATIONAL AG, Landsberg
Ratiopharm, Ulm

Steelcase International,Rosenheim

W. Piekenbrink GmbH, Laupheim

ZF Friedrichshafen AG, Friedrichshafen
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