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ORIGENS DO 
POKA-YOKE
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Apresentador
Notas de apresentação
Esse nome, tão curioso, é de origem japonesa e significa “à prova de erros”.






ORIGENS DO POKA-YOKE

▸ Sistem a Toyota de Produção
▹19 6 0 -70

▹Lean, K anb an, K aizen

▸ P rob lem as p or fa lh as 

h um anas
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Apresentador
Notas de apresentação
O Poka Yoke surgiu nos anos 1960, quando Shigeo Shingo, hoje considerado um gênio da engenharia, liderava a produção da Toyota. Não havia um dia em que ele não se deparasse com falhas humanas, que resultavam em produtos defeituosos: e, por isso, não havia um dia em que não ficasse irritado. Diante disso, Shingo começou a desenvolver técnicas que, por vingança, chamou de Baka (“idiota”, em japonês) Yoke (“à prova de”), em um processo que dispensa traduções. Aos poucos, porém, as técnicas foram aprimoradas, se provaram profundamente eficazes e ganharam aderência. Para não ofender ninguém, Shingo trocou o Baka por Poke.
Hoje, o Poka Yoke é uma técnica absolutamente consagrada de gestão em processos industriais, mas não só: a lógica da ferramenta se ampliou, de modo que ela pode ser aplicada a qualquer situação que envolva riscos de falhas ou defeitos. Como a administração do seu negócio, por exemplo.


A filosofia Zero Quality Control, desenvolvido por Shingo1 [6] nos anos sessenta faz uso do controlo automático para evitar interrupções na linha de produção necessárias para realizar a inspecção dos produtos. A automatização permite identificar anomalias e, imediatamente, aplicar a acção correctiva, ou seja, a função de controlo é incorporada no processamento, permitindo uma detecção imediata e correcção dos problemas. Deste modo, evita-se o fabrico de produtos defeituosos [6]. 



PREVENIR 
FALHAS
Impedir que os erros de agora se 
transformem em defeitos no futuro
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Apresentador
Notas de apresentação
os conceitos de poka-yoke mencionam a prevenção de defeitos ou detecção de erros. é bom diferenciar os dois. Conforme definição de Shingo (1996), o
defeito é um dano ocorrido ao projeto de produção, seja ele um produto ou serviço. De outro lado,
um erro pode ser entendido como uma falha no planejamento ou execução de uma operação
(REASON, 1997), sendo normalmente a causa imediata dos defeitos.



Prevenção
Não permite a 
ocorrência do erro

CATEGORIAS DE 
DISPOSITIVOS POKA-YOKE

Detecção
▸Controle
▸Advertência
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Apresentador
Notas de apresentação
A diferenciação de erro e defeito permite classificar a função dos poka-yokes
como sendo reativa (protetora) ou pró-ativa (preventiva).considera-se que os poka-yokes com função reativa detectam defeitos, enquanto os poka-yokes com
função pró-ativa detectam erros e, como resultado disso, previnem defeitos.
Controle: interrompe o processo quando erro é cometido
Advertência: impõe-se alguma condição - geralmente geométrica - que à qual as peças devem passar. Caso uma peça esteja fora destes padrões a máquina emite um aviso indicando um erro na produção que pode então ser reparado (Alarme, luz).
Tem mais uns tres exemplos do próprio moço Toyota que dá pra contar



MÉTODO DE 
PREVENÇÃO

Im ped im ent o do erro
▸ Projeto im pede 

um a m ontagem  
equivocada
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MÉTODO DE CONTROLE

Ação t om ada
▸ Interrupção
▸ Ret irada
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MÉTODO DE 
ADVERTÊNCIA

Alert a
▸ Sonoro
▸ Lum inoso
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DETECÇÃO 
DE ERROS
Formas de perceber onde o processo 
não foi seguido adequadamente
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COMO  
APLICAR O 
POKA-YOKE

Conheça a falha a s er corrigida

Compreenda s uas  caus as

Cogite s oluções

Verifique a eficácia da s olução e a 
implante

Regis tre a s olução
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Apresentador
Notas de apresentação
De acordo com especialistas no assunto, são seis os passos essenciais que o empreendedor deve seguir para aplicar o Poka Yoke em suas atividades:
1) conheça a falha a ser corrigida: é preciso que você compreenda exatamente o defeito de produto, de serviço ou de execução de alguma etapa que deva ser contornado. Para facilitar esta etapa, registre o defeito por meio de fotos, vídeos e/ou transcrição de narrativas.
2) compreenda as causas: entender o que levou à ocorrência dos defeitos e das falhas é fundamental para corrigi-los. De acordo com uma cartilha produzida pelo Movimento Empreenda (disponível aqui), os defeitos são originados por dez causas principais:
1 – Não executado por falta de processamento
2 – Erro na execução ou no processamento
3 – Erro na disposição/no posicionamento dos elementos
4 – Ausência ou excesso de elementos
5 – Utilização de elemento errado
6 – Execução ou processamento de elemento errado
7 – Falha do equipamento
8 – Erro de ajuste
9 – Falha na preparação do equipamento
10 – Ferramentas ou dispositivos inadequados
E as principais falhas humanas são:
1 – Falta de concentração ou esquecimento
2 – Inércia mental, decisão “sem pensar”, excesso de familiaridade
3 – Análise superficial e/ou rápida; identificação errônea
4 – Falta de experiência, amadorismo
5 – Imprudência ou teimosia
6 – Distração momentânea
7 – Lentidão na ação, demora na decisão
8 – Ausência de padrão, falta de procedimento
9 – Situação inesperada, surpresa
10 – Má fé ou intencional
3) cogite soluções: primeiro, pergunte-se: como a falha pode ser prevenida? Se não conseguir responder, tente descobrir como o defeito pode ser detectado o quanto antes. Ou, ainda, se a falha ou o defeito deve ser detectado de forma direta (sem interferência humana) ou indireta (com interferência humana).
4) verifique a eficácia da solução: para que seja a mais eficaz possível, a solução Poka Yoke deve eliminar a falha ou o defeito de forma simples, sem grandes impactos na sua gestão de custos. Deve fazer parte do processo, sendo executada no local em que a falha ocorre, e deve evitar que esta falha seja passada para a próxima etapa.
5) implante a solução: faça isso em toda a empresa.
6) registre-a: ao final do processo, colete o máximo de informações que conseguir a respeito dos ocorridos, comparando os resultados obtidos. Isto será extremamente útil para o desenvolvimento de outras soluções Poka Yoke no futuro.




DESIGNS DE 
DISPOSITIVO
POKA-YOKE

CONTATO ETAPASCONJUNTO
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Apresentador
Notas de apresentação
Olhar as definições na tabela pq to com preguiça de digitar tudo 



AUMENTO DA 
QUALIDADE
Resultado da implementação do 
método Poka-Yoke
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TRÊS 
ATIVIDADES 
FUNDAMENTAIS

PLANEJA-
MENTO MELHORIACONTROLE
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Apresentador
Notas de apresentação
• planeamento da qualidade – consiste no desenvolvimento de produtos e processos necessários à satisfação das necessidades dos clientes; identificar a ocorrência de problemas esporádicos e consequentemente desencadear acções correctivas para a sua eliminação, restabelecendo a variação normal do processo, as actividades de melhoria visam reduzir os problemas crónicos, alcançando-se um nível de qualidade superior e, consequentemente, menores custos.
 • controlo da qualidade – consiste em avaliar a qualidade, compará-la com os objectivos e reduzir os desvios; 
 • melhoria da qualidade – consiste no aperfeiçoamento contínuo da qualidade;



“Ferram enta anti-erro, um a 
téc nic a d e c ontrole d a q ualid ad e
ou um a filosofia  d a q ualid ad e. 
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ESTRATÉGIA DE AUMENTO 
DE QUALIDADE

Ident ificação

Qualidade

Ferram entas

Recolha da 
inform ação
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Apresentador
Notas de apresentação
A caracterização dos defeitos deve incluir:
 • identificação dos pontos de recolha de dados (por exemplo: postos de retrabalho ou de inspecção da qualidade); 
• recolha da informação da qualidade relevante (por exemplo: gráficos de tendência e frequência de defeitos) relativa, no mínimo, a um mês de produção (normalmente é recomendado um período maior);
 • análise de Pareto dos defeitos identificados e análise dos defeitos com maior ocorrência; 

 ferramentas da qualidade (planos de controlo, fluxogramas, diagramas de Pareto e de causa e efeito). 



SÍNTESE

Detecção de erros

Não s e tornarão defeitos

Aumento da qualidade

16

Apresentador
Notas de apresentação
Resumindo, um sistema Poka-Yoke evita que um erro seja cometido, ou faz com que um erro seja facilmente identificado. A possibilidade de detectar erros através de uma inspecção rápida é essencial, já que, segundo Shingo, a maioria dos defeitos são causados por erros inadvertidos. Portanto, os erros não se tornarão defeitos (desvios à especificação do produto que podem conduzir ao descontentamento do cliente) se forem identificados e eliminados com antecedência. 
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OBRIGADA!
Turma 3 – Grupo 4:
André Assumpção S iciliano – 8991686
Beatriz Aires  Tortora - 8991706
Jes s ica Henriques  de Campos  - 8991710
Letícia Mika Yamada - 798094218
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