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Sara Lee at a Glance

ǒHeadquartered in Downers Grove, IL

ǒNYSE-listed (SLE)

ǒMarket cap of å$12 billion

ǒPortfolio of leading, growing brands

ǒAround 48,000 employees

ǒOperations in over 40 countries

ǒProducts marketed in over 180 countries
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Portfolio of Leading Brands 
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Leading Market Positions
Market 
position Key brand(s)

Branded packaged meats, U.S. #2
Hillshire Farm, Jimmy 
Dean,       Ball Park, Sara 
Lee

Branded fresh bakery, U.S. #2 Sara Lee

Global roast & ground coffee #2
Douwe Egberts, Senseo, 
PilǕo

Fresh bread, Spain #1 Bimbo

Household and Body Care

Bath & Shower, Key EU 
Markets**

#1 Sanex, Radox

Insecticides, Key EU Markets** #1
Vapona, GoodKnight, 
Ridsect

Global Air Care** #3 Ambi Pur

Global Shoe Care #1 Kiwi
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Bimbo. Pan y Bollería Salada

White Wheat Hardy Buns Toasted

10 days shelf life 10 days shelf life 10 days shelf life 10 days shelf life 1 year shelf life
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Martinez Goody AssortmentM. Brioche Children Cake

60 days shelf life 35 days shelf life 40 days shelf life35 days shelf life 60 days shelf life

Bimbo. Pastelería y Bollería Dulce
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Un modelo de distribución tenso que 
no permite “un minuto” de retraso…
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… y un proceso de fabricación aún más 
exigente con un invitado “vivo”…

SIMPLIFICADO

ExpedicionesExpediciones

Proveedores

FIFOFIFO

ÅCámara

ÅHorno

ÅVaciador

Å
ÅEnfriamiento

ÅDivisora 

ÅBoleadora

ÅModeladora

ÅPre-fermentador

Make-upAmasado

PremezclasPremezclas

Aprovision.Aprovision.

Paletizado

Clientes

Gerencia

Producción

Transporte

Reproceso

Variabilidad

Talento

Intermedio Envoltura

Å3 máquinas (2 

UBE + Pillow 

Pack)
FIFOFIFO 2 paleteros

Bajas

Compartido 

con Pan 

Regular

Stacker moldes

Ya no hay 

vuelta atrás
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… pero donde de nuevo, encontramos los 8 
tipos de waste y el resto de enemigos del lean

SIMPLIFICADO

ExpedicionesExpediciones

Proveedores

FIFOFIFO

ÅCámara

ÅHorno

ÅVaciador

ÅSorbato

ÅEnfriamiento

ÅDivisora 

ÅBoleadora

ÅModeladora

ÅPre-fermentador

Make-upAmasado

PremezclasPremezclas

Aprovision.Aprovision.

Paletizado

Ayudante 

General

Clientes

Gerencia

Producción

Transporte

Reproceso

Movimientos

Sobreproceso

Variabilidad

Inflexibilidad

Talento

Intermedio Envoltura

Å3 máquinas (2 

UBE + Pillow 

Pack)
FIFOFIFO 2 paleteros

Bajas

Esperas

Esperas

Compartido 

con Pan 

Regular

Stacker moldes
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Fases en la implementación Lean

Desempeño

Estabilizar
Tiempo
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Ejemplo de una implementación en un taller de mantenimiento

ÅMetodología: Lean Institute Standard

ÅDuración: 16 horas en dos días

ÅImplicados: Todos los empleados de mantenimiento

ÅDirección: Víctor Conde (Instituto Lean de España)

ÅEquipos: 3  (uno por taller)

ÅArea : Los 3 talleres de mantenimiento

Dimensiones de la planta.

ÅPersonal empleado: 450-500 (según necesidades)

ÅLíneas de producción: 15

ÅLíneas de producción que trabajan simultáneamente: 8-10

ÅDías de trabajo por semana: 5-6

ÅDepartamento de mantenimiento: 31 personas

5S –La base del éxito
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Pasos previos. Preparación del 
ejercicio

ÅVisita a la planta del formador del Instituto Lean 

un mes antes.

ÅPreparativos de detalle final el día anterior:

- Definici·n y marcaje de la ñZona Rojaò

- Preparación de copias de los formatos

- Definición de agenda a nivel detalle

- etc.

Red zones
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Briviesca 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

5S talleres mantenimiento Tot 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

8:08 Introducción gerente 0:02

8:10 Introducción CICA 0:10 0:12

8:20 Introduducción Victor 0:08 0:20

8:28 DVD Introduccion 5S 0:09 0:29

8:37 DVD comentarios 0:07 0:36

8:44 DVD Analisis lugar trabajo 0:08 0:44

8:52 DVD comentarios 0:08 0:52

9:00 GEMBA 1hr 40' 1:18 2:10

10:18 Regresar. Comentar. 0:22 2:32

10:40 Café 0:20 2:52 x x x x

11:00 DVD3 SELECCIONAR S1 0:12 3:04

11:12 DVD comentarios 0:28 3:32

11:40 Gemba Seleccionar 1h45' 1:33 5:05

13:13 Regresar. Comentar. 0:47 5:52

14:00 Comer 1:00 6:52 X X X X X X X X X X X X

15:00 DVD4 SITUAR S2 0:18 7:10

15:18 DVD comentarios 0:12 7:22

15:30 Gemba 1:45 9:07

17:15 Regresar. Café 0:15 9:22 x x x

17:30 DVD5 SANEAR S3 0:20 9:42

17:50 Gemba 1:05 10:47

18:55 Comentarios en taller 0:05 10:52

19:00 Fin del día. En el taller.

8 9 1 0 1 1 1 2 1 3

7:30 Inicio en taller (cont.) 1:00 1:00

8:30 DVD6 SISTEMATIZAR S4 0:12 1:12

8:42 DVD comentarios 0:14 1:26

8:56 GEMBA 1hr 30' 1:49 3:15

10:45 Regresar. Café 0:15 3:30 x x x

11:00 DVD7 SOSTENER S5 0:15 3:45

11:15 GEMBA 45' 1:15 5:00

12:30 Regresar 0:01 5:01

12:31 Evaluacion 0:59 6:00

13:30 Fin taller

Viernes 

Sábado

Desarrollo
Análisis del lugar 

de trabajo

S1 

Seleccionar
S2 Situar

Cambio de Layout

S3 Sanear
Continuación del 
cambio de Layout

S4 

Sistematizar

S5 

Sostener

Video1 

Taller de 5S en Briviesca junio 07 3min23s.wmv
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Briviesca 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

5S talleres mantenimiento Tot 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

8:08 Introducción gerente 0:02

8:10 Introducción CICA 0:10 0:12

8:20 Introduducción Victor 0:08 0:20

8:28 DVD Introduccion 5S 0:09 0:29

8:37 DVD comentarios 0:07 0:36

8:44 DVD Analisis lugar trabajo 0:08 0:44

8:52 DVD comentarios 0:08 0:52

9:00 GEMBA 1hr 40' 1:18 2:10

10:18 Regresar. Comentar. 0:22 2:32

10:40 Café 0:20 2:52 x x x x

11:00 DVD3 SELECCIONAR S1 0:12 3:04

11:12 DVD comentarios 0:28 3:32

11:40 Gemba Seleccionar 1h45' 1:33 5:05

13:13 Regresar. Comentar. 0:47 5:52

14:00 Comer 1:00 6:52 X X X X X X X X X X X X

15:00 DVD4 SITUAR S2 0:18 7:10

15:18 DVD comentarios 0:12 7:22

15:30 Gemba 1:45 9:07

17:15 Regresar. Café 0:15 9:22 x x x

17:30 DVD5 SANEAR S3 0:20 9:42

17:50 Gemba 1:05 10:47

18:55 Comentarios en taller 0:05 10:52

19:00 Fin del día. En el taller.

8 9 1 0 1 1 1 2 1 3

7:30 Inicio en taller (cont.) 1:00 1:00

8:30 DVD6 SISTEMATIZAR S4 0:12 1:12

8:42 DVD comentarios 0:14 1:26

8:56 GEMBA 1hr 30' 1:49 3:15

10:45 Regresar. Café 0:15 3:30 x x x

11:00 DVD7 SOSTENER S5 0:15 3:45

11:15 GEMBA 45' 1:15 5:00

12:30 Regresar 0:01 5:01

12:31 Evaluacion 0:59 6:00

13:30 Fin taller

Viernes 

Sábado

Tiempo en taller           9h 45ô

Tiempo en sala            4h 25ô

xxxxx Comida y caf®s  1h 50ô

Desarrollo

Time 5S Briviesca

61%

28%

11%

Gemba

Training

Breaks
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Actualización

5S: UNA HERRAMIENTA BASICA PARA ELIMINAR 

WASTE

¿quésignifican las S ?

Seleccionar Situar Sanear Sistematizar Sostener

De las sesiones  de 5S efectuadas en los talleres de Mantenimiento :

8-9 junio hoy 2 julio

33acciones de 

mejora 

propuestas 

7 acciones 

ejecutadas y 12 
en marcha 

ENHORABUENA POR LOS 

RESULTADOS Y POR EL 

MANTENIMIENTO DE LOS 

COMPROMISOS

NOS QUEDA UNA LISTA DE 

ACCIONES TODAVÍA POR 

CONTINUAR.....ANIMO Y A POR 

ELLAS

Información
en Pizarras
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00
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100

Seleccionar

Situar

SanearSistematizar

Sostener

00

20

40
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80

100

Seleccionar

Situar

SanearSistematizar

Sostener

Semana 33

Taller eléctrico

00

20

40

60

80

100

Seleccionar

Situar

SanearSistematizar

Sostener

00

20

40

60

80

100

Seleccionar

Situar

SanearSistematizar

Sostener

00

20

40

60

80

100

Seleccionar

Situar

SanearSistematizar

Sostener

Taller mecánico

00

20

40

60

80

100

Seleccionar

Situar

SanearSistematizar

Sostener

Semana 34

Taller empaquetadoras

76,3

75,0

86,3

83,8

93,8

92,5J J

JJK

K

Sistematización a través de autoauditorías 
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Fases en la implementación Lean

Desempeño

Estabilizar Mejorar

Mejoras 
técnicas

Time
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“El problema del Pan de Molde”

ñEl Sobrepesoò

Definido como el exceso de gramaje sobre la 
cantidad impresa en el envoltorio, que es por 

la que el consumido paga

Ley de pesos

La ley estipula:

1. El peso medio del lote debe ser Ó Peso 
Impreso

2. El número de unidades con peso entre el Peso 
Impreso y Tu1 debe ser inferior al 5%

Si no aporta valor 

añadido al 

consumidor = 

Waste 

Hay que eliminarlo
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“El problema del Pan de Molde”

Linea 1 

Envoltura

Linea 2

Amasadora

Divisora

Boleadora

Fermentador

Modeladora 

Fermentación

Horno-Enfriador

Distorsión del 

proceso 

(en balanza 

estática)

Distorsión del 

proceso 

(en balanza 

estática)

Amplificación (x2)

Nominal

~20g

Nominal 

~10g

Aquí lo mide 

el consumidor Aquí podemos actuar 

nosotros
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“El problema del Pan Sin Corteza”

Linea
Envoltura
Linea

Amasadora
Divisora

Boleadora

Fermentador
Modeladora 
Fermentación

Horno-Enfriador

Amplificación (x2)

Nominal

~20g

Nominal 

~10g

descorte
zado

Nominal

~XXg
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Kaizen reducción sobrepeso en Sin Corteza

Participantes

4 Operarios

2 Mandos

1 Jefe de 

Departamento
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LOS 6 PASOS DE UN KAIZEN
11

22

3344

55

66 Definir el problema y 

el objetivo

?

Definir el problema y 

el objetivo

?

Planificar

2007

Planificar

20072007

Verificar y 

asegurar

Verificar y 

asegurar

ImplementarImplementar

Generar posibles

soluciones

Generar posibles

soluciones

Analizar los 

hechos

M M

MM

Analizar los 

hechos

M M

MM

M M

MM
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Estructuración del 

problema

Estructuración del 

problema RelevanciaRelevancia

2

1

3

Prioridad

22

11

33

PrioridadDefinición del problema

+

Definición del problemaDefinición del problema

+

Cuantificación

Problema

Objetivo

„Ist‟
ú

Tiempo

+

Cuantificación

Problema

Objetivo

„Ist‟
ú

Tiempo

+

11

Definir el problema
y el objetivo

?

Paso 1: Definición del problema
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Estructuración del 

problema

Estructuración del 

problema RelevanciaRelevancia

2

1

3

Prioridad

22

11

33

PrioridadDefinición del problema

+

Definición del problemaDefinición del problema

+

Cuantificación

Problema

Objetivo

„Ist‟
ú

Tiempo

+

Cuantificación

Problema

Objetivo

„Ist‟
ú

Tiempo

+

11

Definir el problema
y el objetivo

?

ǒ¿Cómo reducir un 3% de masa para 
fabricar pan Sin Corteza en un plazo de 3 
meses?

Paso 1: Definición del problema
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Definición del problema Cuantificación

Problema

Objetivo

„Ist‟
ú

Tiempo

Estructuración del 

problema Relevancia

22

11

33

Prioridad

+ +

11

22 Analizar

los hechos
34

Método Material

5 2

Hombre Máquina

3344

Método Material

55 22

Hombre Máquina

Ranking de causas

A B C D

Ranking de causas

AA BB CC DD

?
M M

MM

Definir el problema
y el objetivo

Paso 2: Análisis de Causas Raíz
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Definición del problema Cuantificación

Problema

Objetivo

„Ist‟
ú

Tiempo

Estructuración del 

problema Relevancia

22

11

33

Prioridad

+ +

11

22 Analizar

los hechos
34

Método Material

5 2

Hombre Máquina

3344

Método Material

55 22

Hombre Máquina

Ranking de causas

A B C D

Ranking de causas

AA BB CC DD

?
M M

MM

Definir el problema
y el objetivo

HOMBREMÁQUINA

MATERIALMÉTODO

Regulación 

manual de 

divisora no 

estandarizada

VARIABILIDAD 

DEL CAMOTE

MADRE 

NATURALEZA

En boleadora (ferment.) 

modelado actual se pega sin 

harina de polveo

Diferencia de cantidad de 

harina de polveo

Uso necesario de harina de polveo

El polveador no homogéneo

Máquina

Limpieza incorrecta

Diferencias entre harinas

Recirculación 

Costes

Boleadora (arranca masa)

Ajuste insuficiente de caracol

Quedan bolas de masa que 

generan sustancias extrañas 

propias de proceso

Según cantidad harina de polveo

Textura masa

Se mancha el producto por 

rozamiento entre caracol y cono

Descentrado del cono y/ o caracol

Desgaste de los equiposError en pesadora 

dinámica

Falta de tope en dado

Divisora

Pérdida de masa aportada al 

camote

Diferencia entre dados

Modeladora (pérdida de masa)

En corte y giro

Con pegada masa 

en modeladora

Desconexión rechazo 

divisora

Comodidad

Panes pequeños, 

unión de masa en 

boleadora

Diferencia densidad inicio-fin 

de masa

Tiempo estancia en tolva

Error contador bolas

Naturaleza masa

Rearme en momento 

incorrectoTr masa

Tr ambiente

Averías/atrasos

Diferencia de densidad entre 

masas

Diferencia dosificación

Diferencia Ta entre masas

Reproceso

Diferencia Ta ambiente

HOMBREMÁQUINA

MATERIALMÉTODO

Regulación 

manual de 

divisora no 

estandarizada

VARIABILIDAD 

DEL CAMOTE

MADRE 

NATURALEZA

En boleadora (ferment.) 

modelado actual se pega sin 

harina de polveo

Diferencia de cantidad de 

harina de polveo

Uso necesario de harina de polveo

El polveador no homogéneo

Máquina

Limpieza incorrecta

Diferencias entre harinas

Recirculación 

Costes

Boleadora (arranca masa)

Ajuste insuficiente de caracol

Quedan bolas de masa que 

generan sustancias extrañas 

propias de proceso

Según cantidad harina de polveo

Textura masa

Se mancha el producto por 

rozamiento entre caracol y cono

Descentrado del cono y/ o caracol

Desgaste de los equiposError en pesadora 

dinámica

Falta de tope en dado

Divisora

Pérdida de masa aportada al 

camote

Diferencia entre dados

Modeladora (pérdida de masa)

En corte y giro

Con pegada masa 

en modeladora

Desconexión rechazo 

divisora

Comodidad

Panes pequeños, 

unión de masa en 

boleadora

Diferencia densidad inicio-fin 

de masa

Tiempo estancia en tolva

Error contador bolas

Naturaleza masa

Rearme en momento 

incorrectoTr masa

Tr ambiente

Averías/atrasos

Diferencia de densidad entre 

masas

Diferencia dosificación

Diferencia Ta entre masas

Reproceso

Diferencia Ta ambiente

Paso 2: Análisis de Causas Raíz



Instituto Lean Management 32

Definición del problema Cuantificación

Problema

Objetivo

„Ist‟
ú

Tiempo

Estructuración del 

problema Relevancia

22

11

33

Prioridad

+ +

Ranking de causas

AA BB CC DD

3344

Método Material

55 22

Hombre Máquina

Criterios

Keep it simpleKeep it simple

11

22 Analizar

los hechos

33 Generar

posibles

soluciones

_
_
_
_
_
_

3 mejores

ideas Antes Después

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Propuesta
3 mejores

ideas Antes Después

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Propuesta

?
M M

MM

Definir el problema
y el objetivo

Brainstorm

___
___
___
___
___

Brainstorm

___
___
___
___
___

Brainstorm

___
___
___
___
___

___
___
___
___
___

Paso 3: Propuesta de soluciones
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Plan de implementación

Qué Cuándo Quien

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Definición del problema Cuantificación

Problema

Objetivo

„Ist‟
ú

Tiempo

Estructuración del 

problema Relevancia

22

11

33

Prioridad

+ +

Ranking de causas

AA BB CC DD

3344

Método Material

55 22

Hombre Máquina

Brainstorm

___
___
___
___
___

3 mejores

ideas Antes Después

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Criterios

Keep it simpleKeep it simple

11

22 Analizar

los hechos

33 Generar

posibles

soluciones

44 Planificar

__
_

Propuesta

?

20032003

M M

MM

Definir el problema
y el objetivo

Paso 4: Planificación
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Plan de implementación

Qué Cuándo Quien

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Definición del problema Cuantificación

Problema

Objetivo

„Ist‟
ú

Tiempo

Estructuración del 

problema Relevancia

22

11

33

Prioridad

+ +

Ranking de causas

AA BB CC DD

3344

Método Material

55 22

Hombre Máquina

Brainstorm

___
___
___
___
___

3 mejores

ideas Antes Después

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Criterios

Keep it simpleKeep it simple

11

22 Analizar

los hechos

33 Generar

posibles

soluciones

44 Planificar

55 Implementar

__
_

Propuesta

?

20032003

M M

MM

Definir el problema
y el objetivo

Paso 5: Implementación
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Plan de implementación

Qué Cuándo Quien

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Definición del problema Cuantificación

Problema

Objetivo

„Ist‟
ú

Tiempo

Estructuración del 

problema Relevancia

22

11

33

Prioridad

+ +

Ranking de causas

AA BB CC DD

3344

Método Material

55 22

Hombre Máquina

Brainstorm

___
___
___
___
___

3 mejores

ideas Antes Después

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Criterios

Keep it simpleKeep it simple

11

22 Analizar

los hechos

33 Generar

posibles

soluciones

44 Planificar

55 Implementar

__
_

6 Verificar y 

“asegurar”

66 Verificar y 

“asegurar”

Objetivo

Medir

efecto
+

5S SOPPoka

Yoke

Asegu

rar

Objetivo

Medir

efecto
+

5S SOPPoka

Yoke

Asegu

rar

Propuesta

?

20032003

M M

MM

Definir el problema
y el objetivo

Paso 6: Verificar y mantener



Instituto Lean Management 36

Plan de implementación

Qué Cuándo Quien

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Å___

Definición del problema Cuantificación

Problema

Objetivo

„Ist‟
ú

Tiempo

Estructuración del 

problema Relevancia

22

11

33

Prioridad

+ +

Ranking de causas

AA BB CC DD

3344

Método Material

55 22

Hombre Máquina

Brainstorm

___
___
___
___
___

3 mejores

ideas Antes Después

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Å. . .

Criterios

Keep it simpleKeep it simple

11

22 Analizar

los hechos

33 Generar

posibles

soluciones

44 Planificar

55 Implementar

__
_

6 Verificar y 

“asegurar”

66 Verificar y 

“asegurar”

Objetivo

Medir

efecto
+

5S SOPPoka

Yoke

Asegu

rar

Objetivo

Medir

efecto
+

5S SOPPoka

Yoke

Asegu

rar

Propuesta

?

20032003

M M

MM

Definir el problema
y el objetivo

Alcanzada una 
reducción del 3,7%

Paso 6: Verificar y mantener
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Agenda

ïSara Lee

ïIntroducción a un negocio de flujo tenso

ïAplicación

» 5S en mantenimiento

» Eliminar sobreprocesos

» Line Balancing

» Incremento de Productividad

ÉSMED

ÉPerformance Management



Instituto Lean Management 38

Line Balancing en una línea de producción

ǒ Promedio de Tiempo 
VA del 32%

ǒ Línea trabajando 38 
horas semana

ǒ Frecuencia Tareas 
repetitivas

ǒ Alta supervisión

ǒ Desplazamientos 
innecesarios

69

60

39

4

5

17

22

10

10

5

82

7

6

10

19

3

3

7

2

95

0

0

33

55

86

76

80

75

83

88

0

18

31

Ningún valor 

añadido*

Esponjero

Masero

Divisor

Maquinista 1

Maquinista 2

De valor

añadido 

Actividades

necesarias

67

50

50

69

Stacker

Hornero

23

20

27

% Ocupación

OP1

OP2

OP3

OP5

OP4

OP6

OP7

Ocupación media: 69%

OP8

Acomodadores

42

OP9/10

Ay. General

100

Curva 24

OP11/12 Paleteros 82

OP13

Situación inicial
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Line Balancing en una línea de producción

ǒ Promedio de Tiempo 
VA del 32%

ǒ Línea trabajando 38 
horas semana

ǒ Frecuencia Tareas 
repetitivas

ǒ Alta supervisión

ǒ Desplazamientos 
innecesarios

ǒ Modificaciones para reducir 
tareas repetitivas

ǒ Separación Hombre-Máquina

ǒ Redistribución de tareas

Situación inicial Actuaciones

ǒ Necesidad de  4 
personas menos

ǒ Incremento del 30% 
de VA

Resultados
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¿y… ahora qué hacemos?

Despedimos a 
los 4 y 

ahorramos más 
de 120.000 €/año
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Vamos a pensarlo un poco más, junto
con el cliente, y un poquito 
de lean thinking

Se puede incrementar un 
30% de capacidad 

mediante rotaciones e 
incrementar el Gross

margin en 500.000 €/año
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Vamos a pensarlo un poco más, junto con el 
cliente y… un poquito de lean thinking

Se puede incrementar un 
30% de capacidad 

mediante rotaciones e 
incrementar el Gross 

Margin en 500.000 €/año

Además todo el mundo 
continuará colaborando en 

el proceso de mejora 
continua
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Agenda

ïSara Lee

ïIntroducción a un negocio de flujo tenso

ïAplicación

» 5S en mantenimiento

» Eliminar sobreprocesos

» Line Balancing

» Incremento de Productividad

ÉSMED

ÉPerformance Management
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Estado Futuro

Fases en la transformación Lean

Ideal stateEstado Ideal

Estado Objetivo

Scope lean 

transformation

Aportación inicio

programa Lean

A definir después de la 

fase de implementación

considerando un 
horizonte aproximado de 
18 meses

Potencial identificado 
en el diagnóstico 
excluyendo las 
restricciones 
inevitables ï
oportunidad máxima

Partiendo de 0 
restricciones (zero 
waste

Estado Actual

Mejora potencial
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Nos marcamos un reto en cuanto al OEE

* Promedio sobre el 18, 19 y 20 de Abril 2006

Fuente: Observaciones del Equipo Antequera Lean: Taller Diagnóstico

Estado Futuro

Ideal stateEstado Ideal

Estado Objetivo

Estado Actual

80%

100%

90%

85%
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Estructuramos el problema

* Promedio sobre el 18, 19 y 20 de Abril 2006

Fuente: Observaciones del Equipo Antequera Lean: Taller Diagnóstico
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Agenda

ïSara Lee

ïIntroducción a un negocio de flujo tenso

ïAplicación

» 5S en mantenimiento

» Eliminar sobreprocesos

» Line Balancing

» Incremento de Productividad

ÉSMED

ÉPerformance Management
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SMED –Análisis del cambio de formato

* Promedio sobre el 18, 19 y 20 de Abril 2006

Fuente: Observaciones del Equipo Antequera Lean: Taller Diagnóstico

1. Grabar el cambio de formato

2. Analizar, junto con los operarios todas las tareas

3. Decidir si son externas o internas

4. Optimizar y redistribuir las tareas entre los 
operarios disponibles.
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SMED –Reorganización de tareas

New conditionCurrent condition

ÅMachinista and the 2 paleteros does the change 

over of the 2 lines but tasks are not balanced

ÅWork load during change over is balanced

between the 3 operators

7 minutes 

change over

4 minutes 

change over

22

7

Paleteros 2Paleteros 1Machinista

33
4

Paleteros 2Paleteros 1Machinista

Reducción de 1 min 
en tareas externas y 
3 por redistribución
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Evolución OEE
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5,3%smed

83,7%

OEE

El Objetivo 
era del 

85%... ¿y 
ahora qué?
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Fases en la implementación Lean

Desempeño

MejorarEstabilizar Sustentar

Mejoras 
técnicas

Efecto 
cultural

Time
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Sistema Performance Management en Sara Lee

Cada 
hora

Turno Diario semana
l

Mensua
l

Trimestr
al

Anual

Jefe de 
planta / 

Superior

Gerente /  
Jefe de 
departa
mento

Gerente

Jefe de 
departa
mento

Mandos

Equipo,

Mandos

N
iv

e
l

5 minutos

Turno

reunión

Diario

“9

Puntual

reunión

Semanal

Efecicie

ncia

revisión

Mensual

Efecicie

ncia

revisión

E.S.C.

Trimestral

eficiencia

revisión

AOP/LRP

&

L.E.P.

Recompe

nsa &

Planes de 

acción

&

Mejores

Prácticas

Valoración

Resultado

s

&

Plan de 

acción

Progreso

Informe 

YTD

&

Planes

de acción
Dep./Plant

a

eficiencia

Mapas &

Plan de 

acción
Línea / 

Dep

eficiencia

Mapas &

Plan de 

acción

Mapas de

frecuencias Revisión del rendimiento

Mecanismo de seguimiento

El ejemplo es clave:

ñLa constancia, d²a a d²a, participando 

directamente y la guía para todos los 

trabajadores a través del liderazgo. 

Este coaching debe realizarse por un 

periodo suficientemente extenso para 

crear nuevos hábitos, expectativas y 

comportamientos.ò
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Paso 1: Control Horario o por Lote

ǒ ñHeart-beat boardsòen cada línea o puesto clave 
midendo los KPIôs para identificar problemas y poder 
actuar lo más rápidamente posible. 

ǒ Calculado y rellenado                                                                       
por los Operarios
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Paso 2: Reunión de 5 minutos

Las pérdidas de tiempo o 

material mejor o peor que 

objetivos se muestran en el 

panel

Liderada 

por el 

mando

Los operarios ayudan a 

resolver los problemas

Empieza lo más 

tarde posible del 

turno

Las soluciones a los pequeños 

problemas se aplican 

inmediatamente

La información importante se 

debe transmitir entre turnos

Los problemas 

se afrontan 

diariamente
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Control Room / Reunión diaria 
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Evolución OEE
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Cambios

5,3%smed

83,7%

OEE

Efectos del PM
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Lean is simple but 
not easy


