Sesiunea de Comunicari Stiintifice Studentesti 2019

UTILIZAREA METODEI POKA YOKE PENTRU REDUCEREA
DEFECTELOR SI CRESTEREA SIGURANTEI OPERATORILOR IN
POSTURILE DE LUCRU CU OPERATII DE AMBUTISARE

UNGUREANU Andrei'

'Facultatea:Inginerie si Managementul Sistemelor Tehnologice, Specializarea: CMP, Anul de studii: II,
e-mail:andrei.ungureanu@renault.com

Conducator stiintific: Prof.dr.ing.Stefan VELICU

REZUMAT: In lumea competitiva din zilele noastre orice organizatie trebuie sa ofere calitate inalta, noua
cultura a managementului total al calitatii In procesul de fabricare ca si in sectorul serviciilor a dat nastere
unor noi modalitati de Tmbunatatire a calitatii produselor folosind ca variante instrumente precum POKA
YOKE.

Sistemul Poka Yoke este un sistem de calitate care nu iti permite sa gresesti; sistemul Poka Yoke a aparut
in Japonia in fabrica Toyota unde se cautau solutii pentru imbunatatirea continud a calitatii produselor si
performantelor proceselor realizate.

Cele mai multe ideii despre implementarea sistemelor Poka Yoke vin din liniile de fabricatie in urma
erorilor aparute din cauza masinilor sau oamenilor, implementarea sistemelor Poka Yoke se face impreuna
cu matriteria, ingineria in operatiile/ posturile generatoare de defecte.

CUVINTE CHEIE: competitivitate, calitate, imbunatayire, implementare.
1. Introducere

Lucrarea o sa con{ina date generale despre sistemul de detectie piesa/semifabricat de tip POKA
YOKE, tipuri de sisteme poka yoke si mod de utilizare sistem Poka Yoke.
Poka Yoke se adauga mijloacelor de control a calitatii existente si interactioneaza cu alte
instrumente SPR.
Cheile demersului Poka Yoke sunt :
- formarea unui reflex spontan pentru tofi,
- continud cdutarea cauzelor radacina chiar dupa punerea la punct a Poka Yoke

- favorizarea solutiilor simple pentru a proteja clientul cat mai repede.

Generalizarea Poka Yoke este posibild n cadrul tuturor activitatiilor de rezolvare a problemelor
in special 1n activitatiile cotidiene de QRQC.

Ca si desfagurare Poka Yoke in liniile noastre poate sa se faca oricand. El se inscrie deci perfect
in SPR deoarece el permite de a face legatura cu actiunile TPM, QC Story si SPT in spiritul «

protectie imediata a clientului ».

Totusi nu este util de a propune un Poka Yoke daca nu se adevereste un defect cu exceptia
riscurilor CSR sau pentru defectele care la retus vor da nastere unui cost foarte important.
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Utilizarea metodei Poka-Yoke pentru reducerea defectelor si cresterea sigurantei operatorilor in posturile de lucru cu
operatii de ambutisare

Renault a decis de a pune la punct un sistem de productie : SPR. Acest sistem de productie este
un ansamblu de valori, de principii, de reguli, de standarde si practici partajate de cétre
ansamblul factorilor functiilor care concura la fabricatie.

Declinarea acestor principii duce la constructia « rachetei SPR » care reia instrumentele
fundamentale care concura la excelenta in cotidian.
Poka Yoke face parte din instrumentele « bulei QC », ca si :

- QRQC (Quick Response Quality Control)

- QC Story

- Instrumentele de baza ale calitatii (Pareto, grafice, 5 de ce...)
- Checkman

- Matricea Asigurare Qalitate (Qualité Assurance (MQA)...

SYSTEME SE PRODUCTION RENAULT

*QC Story
+ QRQC/QRQE
«MQA

- Checkman

POKA YOKE

Fig 1. Poka Yoke nu poate fi considerat decat in interactiune cu celelalte demersuri SPR.

Poka Yoke remediaza deci erorile umane de tip inadvertenta sau uitare.
Tinta este deci de a asigura 100% calitatea produsului cerut la momentul cerut de catre client
totul reducénd costul global. Intelegem prin "client", clientul final dar si procesul urmitor sau
operatia urmatoare.

Aceasta inseamna ca noi trebuie sd mentinem §i sd controldm sa nu se producd, sa nu treaca
si sa nu acceptam produse defecte.
Ceea ce in fabricatie implica a stapini calitatea produsa la fiecare post, de a nu accepta defecte
nici de la furnizorii nostrii, nici de la postul din amonte si ca sa nu treaca defecte nici la clientul
final, nici la postul din aval.

Poka Yoke participa din plin la aceste obiective impiedecind erorile umane la post, sursa
defectului.
Actioneaza complementar cu Standardizarea la postul de lucru (SPL) si in solutii intermediare
in cadrul unei rezolvari a unei probleme care trebuie sa permita de a eradica, cauza radacina. In
acest cadru Poka Yoke va juca rolul sau eficace.

El permite asigurarea calitatii acolo unde MSP, SPL si autocontrolul nu este suficient.
Aceasta implica , ca noi trebuie sa intarim ameliorarea continua a MSP si managementul
sistemic al SPL.



Utilizarea metodei Poka-Yoke pentru reducerea defectelor si cresterea sigurantei operatorilor in posturile de lucru cu
operatii de ambutisare

De o maniera generala, trebuie puse citeva intrebari privind in special standardizarea postului
de lucru inainte de punerea in practica a Poka Yoke urmarind logica urmatoare :

Producere de def‘ecl‘. ?
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Fig. 2 Logica punerii in practica a Poka-Yoke
Poka Yoke si QC story

Poka Yoke fiind o solutie intermediara in cadrul unei rezolvari de probleme, legatura cu QC
story este directa.

Vom explica mai departe in ce moment QC story si Poka Yoke pot sa apara.

Poka Yoke si QRQC

In timpul rezolvarii unei probleme poate fi pus la punct un Poka Yoke, el rezulta la o prima
analiza ca sa asigure un produs conform la postul urmator, asteptind o rezolvare mai profunda a
problemei. Fiecare problema tratata in QRQC este deci oportunitatea de punere la punct a unui
Poka Yoke, instrument robust si economic de protectie a clientului.

Poka Yoke si MOQA

Ansamblul defectelor NG (Non Garantie) in MQA trebuie sa aiba planul sau de actiuni

asociate. Una din actiunile sau solutiile luate in considerare poate fi deci pusa la punct intr-un
Poka Yoke .

Conceptul Poka Yoke
Cele 4 principii ale Poka Yoke

Sunt 4 principii fundamentale de retinut pentru un Poka Yoke:
1) Cauza tratata este de tip uitare sau eroare umana (neatentie, inadvertenta)
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2) Operatorul are posibilitatea de a reactiona imediat (legatura intre creere, detectare
defect si reactie)

3) Frecventa de aparitie a erorii sau uitarii este rara

4) Este un sistem simplu

Operatorul are posibilitatea de a reactiona imediat

Poka Yoke reprezinta elementele buclei de reactivitate mai scurta: sa fie timpul cit mai scurt
posibil intre detectarea erorii si posibilitatea de reactie pentru a nu repeta eroarea si producerea
produsului neconform. In general aceasta inseamna de a situa Poka Yoke la acelasi post unde s-a
produs eroarea generatoare de defect, deoarece pe parcurs riscul de a fi defecte este insignifiant sau
nul si pierderea ( rebut ) sau costul de retus in egala masura. Detectarea defectului este mai aproape
de creerea sa si operatorul este imediat informat de eroarea sau uitarea sa pentru a reactiona
imediat.

Acesta este deci un bun mijloc de asigurare a calitatii la cost minim.

Frecventa de aparitie a erorii sau uitarii este rara

Daca frecventa este mai ridicata, trebuie sa reconsideram mai intii toate elementele SPL-ului
particularizat FOS-FOP si formarea operatorilor la post cu invatarea in 3 etape : eu fac , noi facem,
tu faci..

Poka Yoke poate sa ajute operatorul pentru a asigura calitatea :

-In cazul unei operatii non-ciclice sau cu frecventa redusa deoarece operatorul poate fi surprins sau
perturbat de catre ruptura de mod operator.

-In cazul unei operatii complexe sau a unei diversitati la aprovizionare riscul de eroare este multiplu

Un sistem simplu

Solutiile simple care nu necesitd interventia ingineriei sunt preconozate pentru motivele urmatoare:
-Ele tintesc in general numai eroarea sau uitarea originii defectului

-Costul lor este adesea mic

-Ele sunt in general mai apropiate de fabricatie si operator care remarca mai usor o eventuala
disfunctionalitate a Poka Yoke

-In general mai simple de pus la punct, ele protejeaza clientul mai repede

Nivele de Poka Yoke

Exista 3 niveluri de Poka Yoke :
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ele de protectie

Defect Garantie asigurata (%)
Nivel de control Pz;qu Tn]? z;fr;p =

D& DA

1 | Poka Yoke ALERTA ® @
D& NU

2 | Poka Yoke CONTROL ® @

3 Poka Yoke NU NU

. &Y
DPSI - Avril 2005

Fig. 3 Cele 3 nivele de protectie

‘'oke de alerta

DPSI - Avnil 2005

o
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DPSI - Avnil 2005

Fig. 5 Poka Yoke de control
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de interdictie

DPSI - Avril 2005

Fig. 6 Poka Yoke de control

2. Stadiul actual

Urmatoarea prezentare este un sistem de detectie semifabricat POKA YOKE in cadrul
departamentului Presaj, Uzina Automobile Dacia Group Renault, linie de fabricatie din cadrul Atelerului
2, Linia 7.

In linia 7 sunt fabricate 57 de repere dintre care 28 de repere sunt fabricate pentru tip auto BLK
iar 29 de repere sunt fabricate pentru tip auto HID

Cadenta orara este 455 piese/h adica 3335 piese /schimb din care 1400 piese livrate catre client
caroserie /zi iar 45000 medie piese livrate catre client extern CKD

Media de varsta este in cadrul liniei de fabricatie este de 43 de ani

Problemele de calitate in cadrul liniei sunt urmatoarele :

e Lipsa material
Lipsa perforare
Bavura contur sau perforare
Amorsa de spargere sau fisura
Imprimare deseuri

Contribuitii :

e Am facut o analiza a reclamatiilor de la client
e Am facut o analiza a cauzelor care au condus la aparitia reclamatiilor

Cel mai mare impact din punct de vedere calitate in linia de fabricatie este defectul. Lipsa
Material, defect apdrut din cauza neatentiei operatorilor ; nerespectarii standardului (FOS), pilotarea
matritei permitand operatorului sa greseasca (sd nu tamponeze semifabricatul la cepii de pilotare), piesa
finitd iese cu Lipsa Material

in urma realizarii top 3 reclamatii calitate primite de la client in linia 7 cel mai important reper
este 676018195R ELEMENT LIAISON tip auto HID(4x2)/(4x4)/BLK52.
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Fig. 7 - 676018195R ELEMENT LIAISON tip auto HID(4x2)/(4x4)/BLK52 piesa reclamat de client

Exemplu de protectie client - Presaj M_S
Adriana DULCA , sef atelier 4
Efectclient: » Lipsa material » pe

piesa la reperul 676018195R ELEMENT Protectie client eficace: S-a montatin op
LIAISON tip auto X79(4x2)/(4x4)/BLK52 10 un sensor de detectie prezenta flan (

Cauza: Nepozitionare corecta a flanului system Paka-Yoke) care atunci cind nu

in op10. sezizeaza flan presa nu actioneaza (nu se
Vehicule impactate = 3 reclamatii la executa cursa) deci nu se promoveaza piese
client ext ( Chennai, Avtovaz) cu un nr de cu lipsa material

4 piese

Inainte Dupa

/\

( D)
/_/
1 f

" Senzor dstectare

Dacia
Reuniune management UVD, 30 Septembrie 2015 \—/\ "

Fig. 8 - Protectie client; montare senzor detectie prezenta flan
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E—
Fisa Poka Yoke| X | Fisa Protectie Proces
ka -
; Vehicul(e) / Organ Dpt/meserie Modificarl Pol N 1 I 2 3
Uzina Vehicule Dacia e resafpresator
1.09.2015 |
Proces/picsa - Ambutisare / Elem.legatura Data 0 s L
dublura stalp 676018195R UEL L7 3 Sef atelier Dulca L | -
imb |
Data de punere in o Schim!
Data de redactare:01.09.15 |3 Jcyr.01,09.15. 3|z cv sl
Redactor : Pus In aplicare de : ; 3 Schimb il N.I. ==
Catrina Vasile Valeriu Prioteasa Daniel Schimb P.L. |

Nivel de control Sublect tratat : Evitare promovare piese cu " Lipsa material " la reperul Element de legatura
s stalp - 676018195R .

1 Alerta T i S
2 | Control Efect client : Descalificare vehicul in Departamentul Montaj si rebut C.K.D.
3| Interdicle | X

Schite sau fotografit 1 Descriere

Eroare : Pozitionare in matrita a flanului fara a

. tampona la cepi .

Operatorul poate pozitiona flanul din neatentie pe

matrita faraa tampona la cepi , astfel incat piesa va
aparea cu

" Lipsa material ".

Pozitionare N.C. a
flanului in Op.10

Datorita senzorului de prezenta montat pe matrita
nu se
promoveaza piesa cu " Lipsa material " pentru ca
nu se face

cursa ( LED GALBEN = PREZENTA FLAN ; LED
VERDE = LIPSA FLAN) .

Senzor de prezenta -
detecteaza absenta sau
prezenta flanului

Supraveghere

Controlat de : Mentenanta prese , Mentenanta  [Metoda : F.0.S. F
matrite si Fabricant . Testare functionare circuite electronice prin simulare defect .

Frecventa : 100 % la fiecare piesa si rafala .

Cost global : 200 Euro -

[Castiguri : Nici un vehicul descalificat in Montaj , sau rebut .

T (CUET,
DPS1 - 5912 - UET Management du SPA an ataler - Formuaire RPIFIF SPR20070006 - version 1.0 mal 2004 - approbateur : Gh Porcheron (CUET)

Fig. 9 - Fisa Poka Yoke
3. Concluzii

In urma implementirii sistemului POKA YOKE dezvoltat in acest studiu se va obtine eliminarea
cauzelor care ar fi putut duce la obtinerea de piese cu defecte de fabricatie care la randul sau ar fi avut un

impact negativ asupra produsului final

Operatorul care lucreaza in postul de lucru nu va fi afectat in privinta ergonomiei si a usurintei cu
care executd operatia, acest lucru constituind un lucru foarte important al principiului de imbunatatire

continud prin Poka Yoke

Prin introducerea sistemului Poka Yoke, vom reduce numarul de reclamatii primite de la client si
vom imbunatati PPM ul (numarul de rebuturi la un million de piese fabricate).
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