
中高层精益管理特训营
精益生产-工厂全面成本降低

【课程背景】
通过精益生产项目咨询，我们发现更多企业只做工序优化方面的“伪精益”，故精益生产

在很多企业没有实际效果或效果不明显，持续改善难以坚持。从公司全局角度出发，站在客
户角度分析，并不是所有的部门或者环节都产生了价值，从而导致交期长，往往形成了有苦
劳，但是没有功劳。

作为精益生产的起步之法，价值流分析将是一切工作的开端，VSM价值流图绘制原理
让大家对精益生产有个完整的认识，我们推出精益工具价值流管理，运用价值流分析，找出
没有价值的环节并加以改善深入了解其中的价值所在，让一切没有价值的工作不做或少做。

如何在保证产品质量的同时又要降低产品的研发费用和设计成本；如何在产品开发的过
程中积累技术和管理的经验，实现开发端源头成本降低；如何实现制造端的全面成本降低？
如何实现全价值链的精益运营？

从 2013年 4月德国提出工业 4.0开始，智能制造的浪潮席卷全球，智能制造为中国企
业的发展提供了巨大机遇和挑战。如何抓住这次发展的机遇，如何应对这次新的工业浪潮，
实现转型升级，弯道超车，是每一个中国企业都要认真思考的问题。

张老师在世界五百强企业成功推行精益生产多年，又在咨询公司从事企业精益落地辅导
多年，能够把世界精益本土化，把西方智慧中国化，既熟知甲方运营需求，又有乙方精益落
地实操经验，作为亲自辅导上百家企业的资深老师,将以大量成功案例来引导大家，如何知
而行，行而易，让精益真正成为一种文化，为企业发展添砖加瓦，为个人的成长赋能助力!

【课程收益】
● 转换思维：望远镜、站在山顶、总经理的思维；
● 认识到交付能力的影响因素；
● 如何界定价值？什么是价值流？价值流图的组成和作用；
● 掌握价值流的改善工具并活用于现场改善中；
● 深刻体会精益生产之本质和内涵；
● 掌握精益最接地气落地的方法，助力企业实现价值最大化;
● 大量世界五百强企业成功推行案例，让我们站在巨人肩膀上实现弯道超车；
● 打造高效的工艺链（价值流），让平时没有感觉到却又存在的种种浪费与损耗得到发现；
● 能帮企业找出不知不觉中造成巨大浪费与损耗的根本原因；
● 学员能运用工作当中去为企业排忧解难，为企业增创经济效益，增强行业竞争力；
● 拓展项目经理的研发思维，做极致产品；拓展制造人员思维，做极致工艺研究； 
【课程方式】
课程讲授 60%，案例分析及小组研讨 20%，实操练习 20%
【课程对象】
企业老板、总经理、副总经理、总监、各部门中高层团队、计划/采购/供应链/研发/生产/品
质/工艺工程/设备/IE/财务/人力资源等主管级以上管理人员
【课程特色】
●体验式学习：真实场景演练，本课程结合案例实操，使学员能够学以致用； 
●源于实战：课程内容来源世界五百强企业的实践经验，注重实战； 
●专业易懂：将专业的工具，采取简单易懂的案例进行阐述； 
●价值度高：课程内容经过多家企业验证，对企业管理模式转变和提升大有裨益； 



●方法领先：在实践中不断改善创新，实践结果效益显著； 
【课程时间】

2-3 天，6 小时/天

【课程大纲】
第一讲：精益相关概念
一、精益管理的起源
1、什么是精益
2、什么是精益生产
3、精益生产体系支柱与目标

4、什么是精益管理
三、精益管理在中国的发展
1、传统工厂现状
2、如何改变工厂状况
3、精益（管理）的主要组成部分
4、精益生产对制造业的重要性
三、精益企业全球最佳实践案例：丰田、丹纳赫
精益生产会给企业带来什么？
案例：一张图看懂精益生产

第二讲：识别非增值、识别8大浪费及改善

一、什么是价值

1、浪费与增值

2、增值与非增值

案例分析：如何识别浪费、价值
二、8大浪费识别
1. 库存的浪费
2. 制造不良品的浪费
3. 制造过多/过早的浪费
4. 停滞（等待）的浪费
5. 过度加工的浪费
6. 搬运的浪费
7. 动作的浪费
8. 管理的浪费
案例：浪费识别
三、8大浪费改善
1. 八大浪费与成本对应关系
2. 八大浪费改善顺序
3. 八大浪费改善思路
案例：改善案例分享



第三讲：价值流

一、价值流的定义

二、价值流三大范围

三、何谓价值流图

四、什么时候使用价值流图析

五、价值流、价值流图的作用

六、价值流图的结构

七、价值流图的制作主过程；VSM 规划周开展步骤

八、绘制价值流现状图的八个步骤

九、使用现状图寻找改善机会
十、绘制将来状况图
十一、价值流改善计划及管理 

实战案例：世界五百强某工厂价值流月总结及月工作规划
案例：世界五百强事业部/公司整体价值流规划推动
案例：世界五百强集团价值流评价模型
案例：价值流相应表单工具

第四讲：计划拉动五步法
一、拉动系统概论
1、推动系统与拉动系统区别
2、拉动生产运行的基本原则 
3、拉动系统目标
4、拉动生产实现的基础和前提条件
二、拉动改善周五步法
1、拉动改善周工作思路
2、型谱匹配-专线转产 对应关系简化
3、计划模式-计划刚性 N 点准时
4、看板设计-见单生产 信息化
5、库存设计-断点减少 先进先出
6、目视化-按线规划 规则目视
三、拉动（五步）+畅流（十四问）融合



案例：世界五百强企业拉动案例1
案例：世界五百强企业拉动案例2
案例：畅流改善案例
案例：世界五百强企业价值流-拉动1阶段评审步骤及原则30条

第五讲：精益布局与流线化生产
一、精益布局目的
二、精益布局与传统布局区别
三、精益布局的五种模式
四、工厂整体布置一笔画
五、流线化生产模式研究
实战：针对工厂现状实战规划

第六讲：精益生产5天突破法
1、项目准备
2、改善周标准化工作
3、标准化日常管理
小组模拟生产活动练习
案例分享

第七讲：精益品质管理 
一、削减质量成本
1、品质不良如何产生的？      
2、十种人为错误
3、日常变化点
二、防错技术的四种类型
1、信息加强型防错
2、接触型防错
3、计数型防错
4、动作顺序控制防错
三、防错的五类方法
四、防错的五大原则
五、防错的十大原理
1、断根原理
2、保险原理
3、自动原理
4、相符原理
5、顺序原理
6、隔离原理
7、复制原理
8、层别原理
9、警告原理
10、缓和原理
案例：5WHY改善案例分享
案例：改善案例分享



第八讲：全价值链精益成本降低
产品平台化、标准化，开发成本最优、结构最简具有市场竞争力的极致产品；制造实现柔性
化、智能化的自动化生产； 
一、精益研发方法论 
1、CDOC 进行产品创新开发
2、DFM、DFA实战
3、极致成本模型
4、极致工艺研究
案例：500强企业极致工艺研究分享
二、极致产品实现降本增效
（一）产品设计8原则
1、少：零件/紧固件最少
2、标：零件/紧固件/材料标准化
3、单：单向化组装
4、基：定位面接近基准面
5、拆：可拆性设计
6、调：避免组装后的调整
7、 二：二次操作和组件步骤最小化
8、防：预防错误
（二）零部件设计6原则
1、对：对称性原则
2、多：多项性原则
3、导：自导向原则
4、 防：防缠绕原则
5、滑：平滑性原则
6、空：考虑上料和导向有影响的重要尺寸
案例：产品可制造性设计评分表
案例：结构优选库
案例：失败案例库
实战：案例产品如何精益设计
三、经营简单化
1、平台规划
2、平台化精简
3、SKU精简
4、编码精简

第九讲：推行精益的实施步骤
一、导入精益管理的五大障碍
二、领导变革的八个步骤
三、精益推行具体步骤
阶段一：准备阶段 创造精益变革环境
阶段二：试点阶段 精益变革试点突破
阶段三：深化阶段 巩固成果持续改善
四、精益生产推行路线图
五、精益管理指标拉动全面改善
案例分享：世界五百强企业智能工厂规划及实践之路



课程结尾：学员总结  课程答疑  全体合影


