
8D报告
常见问题分析

人员失误问题

工位设计问题

台面、座椅高度不合适

公共工具不足

零部件位置太远

相似零件太近

作业空间不足

工位位置不合理

...

人机工程问题

拿取高度/距离/重量过大

动作过多

安装自由度过大

盲装、不可视

影响安全，零件有锐角/毛边等

走动过多

...

培训/操作文件问题

SOP过于笼统，未细分到工步

SOP未标注作业要点

SOP繁琐不易读或不可视

SOP未包含贴标签、检验等非增值动作

没有系统培训或考核

...

工装治具问题

使用超出使用寿命的工具

未按时保养导致工装状态异常

未进行有效检验

当前环境不易于使用

...

环境问题

噪音影响判断

光照不足影响判断

环境污染、粉尘

员工缺乏有效防护

...

可疑品管理问题

未作明确标识（红黄绿） 受生产线节拍限制，未及时标记

区域放置不正确 可疑品未放置在指定位置

数量记录错误 统计时漏掉部分可疑品

返工/返修问题
返工返修后未作检验

返工返修后造成其余位置不良

标签类问题

打印工位不在生产线上 员工一次性打印多种标签造成标签混料

非时时打印标签 提前打印的标签过多，流入后续产品

日常维护未涵盖打印机
打印机故障

打印机油墨不足

标签不在质检范围内

标签质量问题

不了解客户对于标签的质量要求

标签扫码异常

外观类问题

企业内部标准未与顾客标准达成一致

将产品按照功能面，逐一确认可/不接受的标准

以图文形式描述清楚，标准清晰、易懂、无歧义

若有极限样件，同样要描述清楚缺陷的判定标准

外观标准没有培训传达到位

从培训方法、流程、考核上找方法

针对缺陷实物样件进行实操培训

新员工互检、老员工陪伴等

没有从源头上查找失效原因

查找生产线运输过程是否有磕碰风险

是否存在零件堆叠

运输周转过程是否有磕碰风险

作业员操作、摆放过程是否磕碰

...

工装设备问题

没有定期维护保养

历史遗留问题未解决、频繁出问题

易损件未定期更换

工装尺寸未定期校验

提供压力的气压或液压系统有问题

解决措施

日常点检

点检指导书要求图文并茂，清晰易懂

点检处应尽可能标识、目视化（如点检路线图、
点检方向/顺序图、序号标识）

点检的有效实施需要通过，分层审核或管理层巡
查加强监控

计划保养

制定维护保养计划，多层目视化管理，做好定期
跟踪更新，确保计划实施

标准化保养指导书，完整的保养记录

区分关键设备与一般设备 关键设备评估/制定临时替代流程

故障维修

对维修进行管理，记录MTTR（故障平均修复时
间）和MTBF（两次故障之间的良好运行时间）
数据

建立维修记录和数据库

创建设备FMEA，指导设备采购和备件管理

备件管理

识别关键部件、易损件和其他备件需求

基于设备快速维修要求

基于采购渠道、最小订单数量和交付周期

备件价值、存储要求、存储期限

日常需求频次、数量

对产品生产、交付、延迟风险和企业运营成本的
影响

建立最低安全库存和最大库存管理要求

实施有效的备件管理

存放环境要求和管理

备件库房5S管理

备件存储管理（先进先出、安全库存等）

跳工序问题

员工对可疑品的异常处理

工序间存在大量长周期的半成品缓存

单工位生产模式或多工序非联动的生产模式，生
产数据未关联

解决方法

设置连续的生产线，增加过程防错

增加员工自检/互检（不接受、不放行、不遗
漏）

定位摆放，做好标识，严禁混料（一般设置左手
待加工，右手已加工）

针对单机作业，悬挂工序随行卡，标明工序状态

各生产环节数据互联

发错料问题

产品换型过程中，清线不到位

非生产工位，如检验区、返工返修区零件混放

调试品管理不到位

建议优化措施

增加换型防错（例如工装治具防错）

先清再换，不清不换，有明确的检验清单

非生产区域零件做好记录，不同型号的产品同时
存在，散放、混放，要定置管理，做好5S

配置专门的调试品管理流程

建议优化措施

现场随用随打，禁止事先打印标签，可以在生产
线的包装工位，设置一台独立的标签打印机。

只有授权人员才能打印标签，且一次打印一种。

对于关键零件的关键标签，增加扫码防错。

扫码枪与客户扫码枪进行对标。

将标签打印与生产设备联动，接入MES系统统一
管理。

常见的防错失效原因

1、没有定期进行防错验证 定期验证并作案后记录工作

2、验证方法不正确，正向验证无法发现失效 观察员工防错验证工作，发现错误及时纠正

3、没有专用的防错样件 设立专门的防错样件并进行特殊标记

4、控制计划中的放错要求未落实 责任到人，定期验证落实

5、对于验证失效的反应计划没有定义/跟踪 结合可疑品管理，更新落实反应计划

6、防错验证失效后没有追溯过程 做好追溯记录 范围从上一次防错验证OK到这一次失效发生

7、验证失效缺少遏制措施及后续行动计划

可疑品管理的关键点

统一标准的颜色定义，如红色=报废；黄色=可返
工/返修/不确定

描述清晰：缺陷点、生产时间、工位信息等

摆放区域设定：必须有效隔离，不合格品不能被
随意取出；只有授权人员方能处置

实时记录和有效管理

定期评审和处置不合格品


