
8D报告               

客户名称 美的 供应商名称
浙江科腾精工

机械股份有限公司
客户反馈日期： 2023.06.16

部品名称： 11301805000004

分析项目： 硬度不合格 受理者： 品质部

部品型号： M8*68 不良数：  5

Discipline1：成立8D小组

组长：品质经理—梁春茂
成员：营销代表—王福祥   品质工程师—付泼祥   试验工程师-姜斌波     技术经理—焦练

Discipline2：问题描述

硬度要求:硬度要求28-37实测25.8、24、24、22.4、25.8，抽检5个发现5个

Discipline3：原因分析

 1、经综合排查与追溯， 对批次试验硬度封样/对比块再次测量如下

批次产品测量数据

留样镶块再现试验：

2.不良原因：因批次产品试验检测镶块高度偏斜（实验镶块制样研磨造成角度偏差，致使测量硬度误差），对检测数据影响 ，我

司试验抽检产品判定符合 ，造成批次产品流出

责任人：项目小组  2023-6-17

Discipline4：执行临时措施及对策

1、客户处产品退回，及时补发合格产品

Discipline5：根本性改善对策



A:查原检测镶嵌块有明显倾斜，镶嵌块上、下平面的最大高度差通过检测为0.63mm

根据GB/T 230.1-2018标准规定：

                                                      

 镶嵌块的明显倾斜不符合硬度检测标准要求 ，倾斜度过大引起测量误差，导致误判。

B:改进方案

① 修订《自动研磨抛光机操作作业指导书》，控制镶嵌块上、下平面的平行度≤0.02mm。 

② 对实验室检测人员进行研磨抛光指导书和镶块检测及实操的培训 。

  

2.增加量产控制计划中明确成品检验和出货检验对硬度进行抽检对比 （进行试验人员交叉检测）数据进行对比，防止单一检测数据不
符发生.

责任人：项目小组  2023-6-19

Discipline6：效果确认 

1.对《自动研磨抛光机操作作业指导书》修订，增加细研磨操作流程

2.对实验室检测人员进行研磨抛光指导书和镶块检测及实操的培训 。

Discipline7：预防措施

 1、针对本次客诉在本月质量例会中进行通报 ，并要求各级主管在日常早会中传递。

 2、对本次修订的内容，向一线及相关人员进行培训，纳入部门绩效并考核。

 3、内控工艺，由原来28-37HRC内控为30-35HRC

                                                                   负责人：项目小组2023-6-20

Discipline8：（小组）总结
                 细节决定品质

                                                   



制作：何俊 审核：梁春茂 时间：2023-6-21


