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REZUMAT

Scopul lucrarii de mai jos este acela de a prezenta o metoda de
calitate denumita Poka-Yoke prin care au fost detectate si apoi remediate
defectele identificate la un reper ales, paleta de transport. Derivate din
acest obiectiv principal sunt rezultatele care se vor obtine utilizdndu-se
metoda cronometrarii pe parcursul unui studiu de caz in cadrul unei

companii din domeniul automobilelor.

Implementarea unui dispozitiv Poka-Yoke este realizata in scopul de
a-i permite operatorului sa se concentreze la locul sau de muncad, fara a
face actiuni in plus pentru prevenirea unei erori. Ultilizarea acestei
metode de calitate va demonstra faptul ca odatd ce aceasta este aplicata
face aproape imposibila aparitia unei erori umane.
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1. INTRODUCERE

In orice organizatie existi cel putin o problemi /
necoformitate care influenteaza intr-o proportie mai
mare sau mai micd bunul mers al acesteia. O
problema poate fi definita ca fiind diferenta dintre o
situatie reala si o situatie de dorit [1].

Identificarea si modul de tratare a unei neconformitati
depinde de procesul acestuia dar si de locul in care
acestea au fost identificate. Aceasta procedura are ca
scop asigurarea cd un produs neconform nu va fi
livrat clientului.

In scopul acestei asiguriri se va prezenta Poka-
Yoke, metodd dezvoltatd de inginerul japonez
Shigeo Shingo in anii 1960, care ajuta la prevenirea
erorilor si a defectelor sistematice. Cuvantul poka-
yoke provine din limba japoneza si are urmatoarea
semnificatie: poka = evitare, yoke = eroare [2].

Sistemele Poka-Yoke ajutd la indepartarea erorilor,
iar etapele implementarii acestora se vor prezenta
dupa cum urmeaza [3] :

- identificarea problemei;

- analiza postului de lucru;

- dezvoltarea solutiei Poka-Yoke;

- implementarea solutiei Poka-Yoke;

- urmdrirea eficientei solutiei implementate;

Identificarea problemei are ca prima actiune,

centralizarea reclamatiilor de la client. Aceste
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reclamatii sunt analizate, apoi in functie de rezultatul
acestora se selecteaza problema identificatd pentru
care trebuie dezvoltat un dispozitiv Poka-Yoke. Se
va urmari defectul analizat pand va fi identificat
postul generator de probleme.

Analiza postului de lucru constd in identificarea
cauzelor de aparitie a problemei la locul la care a
fost identificatd neconformitatea. Daca rezultd ca
problemele nu sunt generate de operator atunci se
folosesc alte instrumente de ameliorare, In caz
contrar se trece la etapa urmatoare.
Poka-Yoke
Brainstorming pentru idei de

Dezvoltarea solutiei incepe prin
realizarea unui
dezvoltare a dispozitivului Poka-Yoke. Acestia
analizeaza problema si vin cu idei care genercaza
Solutiile de

dispozitive sunt analizate, ierarhizate, fiind selectata

solutii de dispozitive Poka-Yoke.
cea mai buna. Principalele criterii de selectie sunt:
costurile de implementare, timpul de realizare,
modul de utilizare.

Implementarea solutiei Poka-Yoke se realizeaza
proiectul de realizare a dispozitivului Poka-Yoke,
apoi acesta se pune 1In practicd (executia
dispozitivului), dupd care urmeaza implementarea

dispozitivului in postul de lucru. Acest lucru poate



impune, uneori, modificarea procedurii de lucru la
postul respectiv.

In etapa Urmiiririi eficientei solutiei implementate,
reperele realizate la postul de lucru sunt verificate in
vederea identificarii defectelor pentru care a fost
realizat sistemul Poka-Yoke, fiind urmarita
performanta dispozitivului.

Dispozitivele Poka-Yoke se clasifica astfel [4] :
» de interdictie (fac imposibild aparitia unor erori);
* de control (mdsoara, informeaza, dar nu interzice);

* de alertd (semnalizeazd operatorului atunci cand

apar interdictii);

2. Analiza  fluxului  tehnologic  si
identificarea problemei

In scopul unei bune intelegeri a defectelor care vor fi

identificate la reperul ales, paletd de transport este

importantd cunoasterea procesului tehnologic al

acesteia, proces ilustrat cu ajutorul diagramei de flux
(vezi figura 1).

Operatii
Activitati
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Fig. 1 Fluxul tehnologic pentru reperul paleta de transport

12




La postul de lucru aferent etapei 6 al produsului
paleta de transport se asambleaza manual
componentele: pe partea stingd se asambleaza teava
fara gauri si pe dreapta se asambleaza tevile cu gauri,
acestea fiind apoi fixate pe un dispozitiv de sudare
automata.

In urma efectudrii unei cronometrari la acest post se
constata cd operatorul nu reuseste sd finalizeze
activitatile specifice acestui post in timpul prevazut in
Fisa de operatii standardizate.

3. Situatia initiala a postului de lucru

In cadrul postului de lucru vizat se realizeazi
procesul de asamblare a celor doud tipuri de tevi.
Dupa efectuarea unui audit la postul de asamblare
(vezi fig. 2) s-a constatat cd acest proces nu este unul
productiv, deoarece operatorul pierde mult timp la
asamblarea acestor componente.

Dispozitiv de sudare

HOLVIIdO

Kit pentru suportul palet

Fig. 2 Schita organizdrii postului de lucru analizat

In scopul detectarii cauzelor potentiale ale problemei
semnalate s-a efectuat o analiza a postului unde a fost
identificata problema prin cronometrarea activitatilor
desfasurate de catre operator.

Activitatile desfasurate in cadrul postului de lucru
analizat sunt:

* Monteaza tevile fara gauri pe partea stangd pe

* Se deplaseaza catre kit

* Monteaza tevile cu gauri pe partea dreaptd pe
dispozitiv

* Realizeaza controlul vizual

* Pune ansamblul format pe masa

» Controleaza celelalte componente ale paletei de

dispozitiv transpor
* Realizeaza controlul vizual
Numdrul Datele
Elem. observarii prelucrate
T()J
1] 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9] 10| [s] To
muncii | T[ S[T] S[T| S[T] S[T[s[I]ST]SI]SI]S1I] 8 [s]Min][Max|[Med]| [s]
| i |Uij|Uij|Uij|Uij|Uij|Ui5|Ui4|Uij|Uij|Ui4|jZ|j|i4 3,2
(2 {3 (i2{ 303123 |12 3 (11| 3 [10]4 [13[3 [11[3[12[4|10] 62| 6 || 7 | 6.2
3 [12]18[11[16/12|18]12[19]11]16]10[16]13]19|11]16[12]|18]10[17| 59 | 5 || 7 [ 5.9
|4 [18]23]16]21]18|24]19]24[16(21[16]21[19]24|16]20]18]23[17[22] 50 | 4 || 6! || 5 |31,5
5 [23]26[21[25|24|27]24[27[21[25[21]26|24(27|20|23[23[27[22|25] 30 | 3 || 5 | 3
6 |26/31]25]30[27|32[27|31]25]29(26|32(27(32/23|28|27|32(25/29| 48 | 4 || 6 | 48
7 |31/34]30|33]32]35/31[35]29(34/32/35]32(35/28|31|32(35]29/33] 34 | 3 || 5 | 34

Tabel 1 Formularul tipizat cu cronometrarea muncii pentru locul de munca 3
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Apoi se calculeaza timpul mediu observat pe intreg ciclul de munca To, timpul normat, Tn, timpului

suplimentar, Tsupl, si a timpului unitar (standard):

To=32+62+59+5+3+48+3,4=31,5]s]

Pr Tn [s]

Tsupl [s]

Ts [s]

1 31,5

1,89

33,39

Tabel 2 Informatii de sinteza pentru postul analizat

- se calculeazd timpul normat, Tn, prin
inmultirea timpului mediu observat cu rata
aptitudinii de lucru a operatorului selectat, Pf
Tn=To « Pf

T,=31,5x1=31,5[s]

- se calculeaza timpul suplimentar, Tsupl, prin
inmulgirea timpului normat cu coeficientul p,
unde p = 0,06

Tsupl =Th* |y
Toupt = 31,5 x 0,06 = 1,89 [s]

-se face calculul timpului unitar (timpului
standard) se realizeaza pe baza relatiei:
Ts=Ta+ Tsupl

Ts=31,5+ 1,89 = 33,39 [s]

Se poate observa dupa analiza informatiilor din
tabelul 2 ci exista variatii vizibile Intre activitatiile 1
(durata=3.2 s) si 4 (durata=5 s) efectuate la postul de
asamblare.

Dupa identificarea problemei se va Intocmi
documentul Alerta de calitate in scopul opririi
defectelor. Apoi se afiseazd documentul in toate
posturile unde au fost semnalate neconformitati.

4. Propuneri de imbunititire

In urma efectudrii analizei postului de lucru prezentat
mai sus pentru a se identifica problema s-a constatat
ca dupa un lot de 200 de piese asamblate, operatorul
oboseste si monteaza gresit tevile intre ele. Astfel s-a
hotarat implementarea unui dispozitiv de interdictie
se urmareste cresterea productivitatii la produsul
paleta de transport.

Dispozitivul Poka-Yoke are rolul de a usura munca
operatorului prin oprirea lucrului atunci cand este
semnalata o eroare.

Implementarea acestuia va face imposibila aparitia
erorii, deoarece este un dispozitiv care permite doar
trecerea pieselor cu orientare corecta.
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Fig. 3 Dispozitiv Poka-Yoke de interdictie

Acest sistem a fost gandit ca In momentul In care
operatorul va monta pe dispozitivul de sudare cele
doud tevi, montarea sia fie opritd daca cele doud
componente sunt pozitionate gresit si astfel timpul de
realizare a activitatilor Tn cadrul acestui post sa scada.

Pasii parcursi In cadrul utilizarii dispozitivului Poka-
Yoke sunt urmatorii:

« Se va efectua controlul tevilor de catre
operatorul din postul analizat

+ Asezarea tevilor pe dispozitivul Poka-Yoke.
Montare pe dispozitivul de sudare

« Montarea altor componente

Rezultate obtinute
dispozitivului Poka-Yoke

dupa implementarea

Dupa implementarea dispozitivului Poka-Yoke s-a
realizat o noud cronometrare a activitatilor
desfagurate 1n cadrul postului de lucru analizat si s-au
obtinut rezultatele prezentate in tabelul 3.



Elem. Numarul Datele
observarii prelucrate
Tt
1 2 3 4 5 6| 7 8 9 10 | j To; [s] T,
R R R R X ) ) ) ) R Mi
muncii[I | S|T|S|T|SIT|S[I|[S[I|S|[I]|S|I]|S SIT[S | [s]] n [Max|[Med| [s]
1 [1]5]3)11)3)10]3 |8 (3 11{4]9]4]7]|3|8 6|48 [28 2 |3 [25
2 [23p6[21025[2427R4[27(2125R1126124R27R02323[27[22{25] 30| 5 | 7 | 5,9
3 |183[19P1{18[24{19[24]16[21]16]21|194[16[20]18]23]17]23 | 52[ 4 | 7 [ 5,2
4 18R3[1621{18[24[19[24[16[21]16)21]|194[16[{20[18]23]17{22 | 40{ 4 | 2 | 2,9 (28,8
5 [23R6]21R5124R7R412712125R1{26[2427R012323[27(22]1 25| 30] 3 | 5 3
6 [2326]2125[2427R427[2125R1[26124 7120123 2312712225 30| 5 [ 7 | 5.9
7 [31134)30133[32[35]31(35[29134[32(35]32[35[28|31[32]35|29(33 | 34| 3 | 5 [ 3.4

Tabel 3. Rezultatele obtinute dupad implementarea Poka-Yoke

Pt Tn [S]

Tsupt [s]

Ts [S]

1 28,8

1,72

30,52

Tabel 4 Informatii de sintezd pentru postul analizat dupa implementarea Poka-Yoke

Se poate observa ca duratele activitatilor 1 si 4 au
scazut in urma implementarii dispozitivului Poka-
Yoke de interdictie pentru postul de lucru pregatire
Tnainte de sudura al produsului paleta de transport.

-se face calculul timpului suplimentar
care se realizeaza pe baza relatiei:

Tsupl =Tn*® p
Tsupt =28,8 x 0,06 =1,72 [s]

-se face calculul timpului unitar (timpului
standard) se realizeaza pe baza relatiei:
Ts=Ta+ Tsupl

Ts=28,8 + 1,72 = 30,52 [s]

Din analiza efectuata din figura 4 asupra timpilor de
realiazare a celor 7 operatii efectuate de catre
operator, ne concentram atentia asupra operatiilor 1 si
4. Dupa cum se poate observa timpul cel mai mare
dintre cele doua operatii a fost inregistrat Tnainte de
etapa implementdrii dispozitivului de interdictie
Poka-Yoke.

Timp de realizare al operatiilor

Operatia 1

Operatia 2

Operatia 3

Operatia 4

BN Rezultate obtinute inainte de implementarea Poka-Yoke

= Rezultate obtinute dupa implementarea Poka-Yoke

1.3

08

0.6

0.4

02

Operatia 5 Operatia 6 Operatia 7

Fig. 4 Rezultate obtinute inainte si dupad Poka-Yoke la postul de lucru vizat
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5. CONCLUZII

Problemele identificate la reperul paleta de transport
au generat studierea amanuntita a:

Obiectivul

procesului tehnologic
postului de lucru
eliminarii problemelor identificate

lucrarii a fost 1indeplinit,

identificarea si solutionarea unei probleme
tehnologice la produsul paletd de transport
tinandu-se cont de urmatoarele etape:

cunoasterea procesului de implementare a
sistemului Poka-Yoke ce trebuie urmat

utilizarea  metodei de  cronometrare a
activitatiilor desfasurate de operator

rezolvarea  problemei identificate prin
propunerea unui dispozitiv Poka-Yoke

scaderea timpului de realizare al activitatilor in
postul de lucru analizat

In finalul acestui proiect doresc sa adresez multumiri
doamnei profesor coordonator pentru modul in care
m-a indrumat in realizarea acestui proiect, tuturor
profesorilor catedrei CMP
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