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Abstract. This paper takes Company H as an example to introduce the historical origin, scope of application, 

specific steps, and practical cases of using the 8D problem-solving method in Company H, thereby 

elucidating what the 8D problem-solving method is. The paper also covers the implementation process of the 

8D problem-solving method and the effectiveness of corrective actions; it identifies issues encountered when 

companies currently apply the 8D problem-solving method to solve practical problems, particularly the 

neglect of the D0: Early Warning and Emergency Response Measures step, which often leads to incorrect 

use of the 8D problem-solving method, making it difficult to sustain and effectively implement and enforce 

this system. This is also a common issue in many other domestic companies. In response to this situation, the 

paper combines the characteristics of Company H and creatively optimizes the existing 8D problem-solving 

method, integrating it into the management philosophy of senior executives, thereby enabling Company H to 

continuously reduce costs, improve quality, and enhance efficiency, significantly boosting its core 

competitiveness. 
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摘要: 本文以 H 公司为例, 介绍了 8D 问题解决法的历史由来, 适用范围, 具体步骤以及用 H 公司使用 

8D 问题解决法的实质案例. 通过 8D 问题解决法的推进过程和永久纠正措施的效果, 有效识别现阶段

企业中运用 8D 问题解决法解决实际问题时存在的问题, 尤其是多数企业忽略 D0 即征兆紧急反应措

施步骤, 导致多数时候错误使用 8D 问题解决法从而导致此体系不能持久, 有效得到实施和贯彻, 这同

样也是国内许多其他企业的通病. 基于此, 结合了 H 企业的特点, 在原有 8D 问题解决法的基础上通过

创造性的优化管理层领导管理理念的一部分, 进而使 H 企业持续地降本, 提质, 增效, 极大提升 H 企业

核心竞争力. 

关键词: 8D 问题解决法; 制造业; 永久纠正措施 

0 引言 

汽车行业中的企业在正常的生产经营中肯定会出现诸如质量, 设备, 安全等各类问题, 

当企业中出现了一个问题时, 通常会因为事情的突然性导致对突发事情的处理并不合理, 如

顾客对产品有意见, 生产线效率骤然降低或是零件意外断裂后, 替换零件后没过多长时间再

一次断裂等一系列突发状况. 为了解决类似的问题, 一套逻辑方法就这样应运而生. 它将处理

问题的步骤总结成了 8 个步骤, 这便是 8D 问题解决法. 它能提供处理问题的基本程序和具

体步骤, 它帮助团队更理性的解决问题, 并且尽可能的防止问题再次发生 [1]. 08D 问题解决
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法的两大卓越点在于可以精准找到解决问题的正确方法, 并且尽可能的处理问题. 以及将问

题的影响扼杀在前期阶段, 避免造成过多损失 [2]. 0 最先是福特汽车公司针对现场产品或过

程缺陷等问题实施避免和改进等措施, 从而使用 8D 问题解决法用以解决问题. 现如今汽车, 

电子等行业均在积极使用 8D 问题解决法解决问题 [3]. 08D 问题求解法 (8D Problem 

Solving), D 是 Discipline (步骤, 原则) 的首字母. 当时, 福特公司动力系统部门经常面临一

些冗杂的, 重复的问题, 他们向福特集团反映了问题, 希望得到帮助 [4].  

1 8D 问题解决法 D1: 团队成立 

团队的成员分别是来自质量管理部的团队负责人, 主要工作内容是对总体

工作组织及协调, 根据所采取纠正和预防措施内容, 向授权人寻求必要的硬件资

源, 以及对团队成员进行必要的技能培训, 组织有目的, 有规划的团队会议, 对项

目的总体进程进行定时的掌握并向上级汇报. 副负责人来自开发部, 其主要工作

内容是组织原因分析, 措施落实及相关协调工作, 团队负责人的工作更多是起到

统领整个团队在上级的管理下开展工作的作用, 而副负责人则更多落实到具体

问题之中, 其原因分析以及设计措施落实工作都是 8D 问题解决法中的重中之

重. 主管设计的两名团队成员同样来自于开发部, 他们主要负责参与原因分析, 

设计措施落实, 设计改善措施落实及相关协调工作. 他们更多是设计具体的解决

方案, 再由团队负责人及副负责人拍板决定. 最后一位团队成员来自市场部, 主

要负责应用开发的工作, 主要工作项目是参与原因分析及用户相关协调工作, 产

品质量问题最忌讳的就是闭门造车, 与用户端的联系是非常重要的, 要从用户的

切身的体验及需求出发, 才能彻底的解决问题. 团队建立完毕后为其设定促使 

QD2515C 起动机进行持续有效的质量改进的团队目标. 到此为止正式完成了 

8D 工作中的 D1 团队成立. 

表 1 团队成员及分工表 

Table 1. Team Members and Their Responsibilities 

团队成员 部门 组内职务 联系电话 工作内容 

 质量部 负责人  总体工作组织及协调 

 开发部 副负责人  组织原因分析、措施落实及相关协调工作 

 开发部 主管设计  参与原因分析、设计措施落实及相关协调工作 

 开发部 主任设计  参与原因分析、设计改善措施落实及相关协调工作 

 市场部 应用开发  参与原因分析及用户相关协调工作 
 

2 8D 问题解决法 D2: 问题说明 

在完成了 D1 团队成立后, 开始开展 D2: 问题说明. 团队拆解了三包电机, 对 

QD2515C 起动机中的各个零件的磨损情况进行了统计并排序. 
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图 1 QD2515C 起动机故障柏拉图 

Figure 1. Pareto Chart of QD2515C Starter Failures 
 

发现其中故障率最高的零件是轴衬, 其占总故障百分比高达 36.1%, 故障排

位第二位的是单向器, 其占总故障百分比高达 25.7%, 光这两个零件的合计比重

就高达 61.8%. 

表 2 朝柴起动机故障按机型统计表 
Table 2. Statistics of Chaochai Starter Failures by Model 

发动机 4100Q 4100ZLQ 4102BQ 4102Q 4102BZLQ 

起动机故障数 219 471 81 163 291 
 

同时团队还根据不同发动机机型针对故障机进行了统计研究, 发现增压中

冷机生产量占 40%, 其起动机故障率是非增压机型的 3.17 倍. 至此 D2: 问题说

明基本结束. 

3 8D 问题解决法 D3: 实施并验证临时措施 

接下来开始 D3: 实施并验证临时措施. 针对上述失效模式, 查找主要原因, 

制定整改措施, 其中轴衬磨损是主要故障, 占总故障 36.1%, 增压机故障是非增

压机 3.17 倍. 原因是发动机增压后起动时间延长了, 导致起动困难. 另外, 发动机

燃爆时对起动机的冲击力矩加大了. 针对轴衬磨损的临时改进措施是使用滚针

轴承进行替换, 滚针轴承采用圆柱形滚针作为滚动体, 结构紧凑, 径向截面高度

小, 其与轴衬相比, 滚针轴承具备更高的径向载荷能力, 更加适合冲击载荷, 滚针

轴承的作用方式是滚动摩擦, 比轴衬的滑动摩擦所需要的启动力矩更小, 刚度方

面也是滚针轴承更胜一筹. 针对排在第二位的单向器, 其主要是因为发动机增压
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后, 冲击力矩增大了, 原单向器承载力不够导致打滑从而导致失效. 团队针对该

问题的临时改进措施是使用扭簧结构单向器代替原扁簧结构单向器. 扭簧单向

器的螺旋结构在旋转的时候可以产生更加均匀的径向压力, 这使得其动力学性

能相比来说更加优越, 其传动效率因为其点接触摩擦的原因要更加优于面接触

摩擦的扁簧单向器, 同时扭簧单向器磨损更加均匀, 使得他的使用寿命也远远高

于扁簧单向器. 到此算是正式完成 D3: 实施并验证临时措施. 

4 8D 问题解决法 D4: 确定并验证根本原因 

接下来开始 D4: 确定并验证根本原因. 因为可能的原因数量较多, 可能影响

的原因较复杂, 所以团队选择了使用因果图的方式来直观探索其背后的真实原

因. 因果图是一种系统化的根本原因分析法, 它通过结构化思维帮助团队更高效

的梳理各类潜在影响因素, 更加直观的展示问题与原因之间的逻辑关联. 它能帮

助团队更加全面的识别缺陷, 理清因果关系链, 从而更加准确的定位问题根源, 

为质量改进提供清晰方向 [5]. 0 它与 5w 法相结合后对于根本原因挖掘的能力

非常适合用来确定和验证根本原因. 首先是针对排到故障率第一的轴衬, 团队分

析出其主要问题出现在轴跳动较大, 工作环境较为恶劣, 起动时间较长, 粗糙度

较大等问题. 针对磨损排名第二的单向器, 团队分析出其主要问题出现在弹簧失

效, 润滑脂流失, 渗碳层不符要求, 初始距离不符要求等问题, 同时还列举了其他

的一些有可能导致起动机故障的原因. 至此, D4: 确定并验证根本原因正式结束. 

 

 
图 2 起动机故障分析因果图 

Figure 2. Cause-and-Effect Diagram for Starter Failure Analysis 
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5 8D 问题解决法 D5: 选择和验证永久纠正措施 

接下来的 D5: 选择和验证永久纠正措施则是按照 D4 中的指示开展 (用滚

针轴承代替轴衬, 用扭簧结构单向器代替扁簧结构单向器). 该步骤需要建立完

整的行动计划, 要求涵盖根本问题, 现状, 具体对策, 预期目标及最终效果验证, 

确保解决方案切实有效且无衍生风险 0[6]. 验证永久纠正措施是在用滚针轴承

单向器在 H 公司 B 机 QD2707A 及玉柴起动机 QD2702 等机型上进行了 20000 

次以上的耐久性试验后, 得到了较好的效果. 而与此同时, 扭簧结构单向器在玉

柴 QD2702 上实验多次得到的故障率偏低, 也表现出了非常良好的效果. 验证完

后, D5: 选择和验证永久纠正措施正式完成. 

6 8D 问题解决法 D6: 实施永久纠正措施 

在完成了上一步之后, 团队开始 D6: 实施永久纠正措施, 前文提到, 该步骤

的目的是为了保证不合格原因的消除, 对顾客的投诉应实施永久性纠正措施. 团

队在 D5: 选择和验证永久纠正措施中顺利发现了可能造成影响的多个原因, 并

且进行了相对应的解决方法并进行了多次实验用于验证. 接着, 团队将验证的结

果再重新写了一个报告给客户, 完成之后进行了存档, 方便下次遇到同类问题时

查看经验, 到此团队正式完成 D6: 实施永久纠正措施. 该步骤中, 团队确定并实

施了最佳的纠正措施, 选择了正确的现行控制方法并严格监控. 

7 8D 问题解决法 D7: 预防再发生 

试验验证充分, 将有效措施纳入设计工艺文件之后. 团队致力于继续消除潜

在的问题, 包括针对管理制度, 技术文件, 过程中的细节以及设备工装等方面进

行分析和改进, 以防止类似的问题再一次发生, 造成恶劣的影响. 在实施该步骤

的过程中, 选择预防措施尤为关键, 团队使用过程流程图 Flow-chart 等工具, 将

分析问题的工作细分到每一步之中, 确保预防措施的可行性及实用性, 至此 D7: 

预防再发生也随之完成. 

8 8D 问题解决法 D8: 团队祝贺 

团队总结出现有成果, 起动机轴衬磨损及单向器打滑故障控制后, 开关故障

越显突出, 在采用了整体式开关之后, 其高可靠性优势明显. 顾客及管理层非常

满意团队的成果, 承认了团队的集体努力, 表彰整个团队, 肯定了团队工作. 团队

并未停留在暂时的改进效果, 而是持续收集市场数据, 跟踪验证改进效果, 在改

进前后样本量基本相同的情况下, 确认了改进后故障数量大幅下降, 具体如下图

所示. 改进效果验证后, 项目团队通过文件化并举一反三固化了所有改进措施, 

进行保留存档, 并且还总结了处理该类问题的心得, 为未来的工作做好充足的准

备. 至此, 本次关于使用 8D 问题解决法解决 QD2515C 起动机故障问题的项目

圆满结束. 
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图 3 各种类原发动机故障数与更

改后发动机故障数对比直方图 
Figure 3. Histogram of Fault Count 

Comparison Between Original 

Engines and Modified Engines 

by Type 

 

9 结束语 

本文先是梳理了国内外关于 8D 问题解决法的研究和实践, 发现了国内现

阶段相对国外来说, 8D 问题解决法的使用还不够成熟. 接着介绍了 8D 的起源背

景及应用场景, 介绍了其科学的指导方针, 它并不是一份标准答案, 它更像是一

套成熟的万能模板. 然后以 H 公司为例, 先是介绍了 H 公司的企业背景, 在汽车

制造业方面具有卓越的成就以及坚实的基础, 紧接着介绍了该公司从前期立项

到具体实施, 从 D1: 团队成立再到 D8: 团队祝贺整个完整的 8D 问题解决法实施

过程. 
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