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Sara Lee at a Glance

6 Headquartered in Downers Grove, IL

5 NYSE-listed (SLE)

5 Market cap of a$12 billion SLE
6 Portfolio of leading, growing brands
5 Around 48,000 employees NYSE
6 Operations in over 40 countries

6 Products marketed in over 180 countries

Instituto Lean Management
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Portfolio of Leading Brands

uh \Q;L =

Jimmy Dean]

&)
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Leading Market Positions
Market
position Key brand(s)
Hillshire Farm, Jimmy
Branded packaged meats, U.S. #2 Dean, Ball Park, Sara
Lee
Branded fresh bakery, U.S. #2 Sara Lee
Global roast & ground coffee #2 B?U\I/veUEgberts, Senseo,
Fresh bread, Spain #1 Bimbo

Household and Body Care

Bath & Shower, Key EU #1 Sanex, Radox

Markets**
. Vapona, GoodKnight
*%* ’ ]
Insecticides, Key EU Markets #1 Ridsect
Global Air Care** #3 Ambi Pur
Global Shoe Care #1 Kiwi

Instituto Lean Management



\"\" Lean Summit Sarafee
man Management

Bimbo. Pan y Bolleria Salada

BIMBO

| | |
Hardy Buns Toasted

Silueta

INTEGRAL

UITI

10 days shelf life 10 days shelf life 10 days shelf life 10 days shelf life 1 year shelf life
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Bimbo. Pasteleriay Bolleria Dulce

BIMBO

I
Malrtinez M. Brioche Gcl)ody Chilolren Cake Assortr%ent

Ma;tin £2)

Sobaos

T
e
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60 days shelf life 35 days shelf life 35 days shelf life 40 days shelf life 60 days shelf life
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Un modelo de distribucion tenso que
nNo permite “un minut o’

g

Picking
at depat

Linloading
at sales

Picking
at Route
level

Truck
Expedition

Production
Line: finzl

“street” Ficking
at P.0.5. level

S
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FProduction

Sales People
finish daily
route

- 15:00

Orders reception Sales People
fram depats (LOGISTICS) 16:00- make Order
IB:["] 1?:["]
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Gerencia

SIMPLIFICADO

Producciéon

Clientes

=
yProveedores

Aprovision.

A\

Ya no hay
vuelta atras

Stacker moldes 3
a OB W

Expediciones

e/ Amasado Make-up Intermedio Envoltura Paletizado
Compartido c A Divisora Acamara A3 maquinas (2
con Pan A Boleadora C AHorno FiIEQ| UBE +Pillow  FiIFo |\ o 2 paleteros

Regular A Modeladora A vaciador Pack) —
A Pre-fermentador A N Jj \&J %@
&/ A Enfriamiento

\&)

Variabilidad
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... pero donde de nuevo, enco
tipos de waste y el resto de enemigos del lean

Gerencia

SIMPLIFICADO

x Y

Produccién

A
Proveedores

Clientes

Aprovision.
A
(v Talento Expediciones
Premezclas

Reproceso

3 Stacker moldes Esperas

7 &/
G \&J od 4
) Amasado Make-up Intermedio Envoltura Paletizado
Compartido A Divisora A camara A 3 maquinas (2
con Pan C Boleadora Q Horno FIFo| UBE +Pillow  [FFg \®/ 2 paleteros
Regular A Modeladora A vaciador — | Pack) —
A Pre-fermentador &/ X @

&/ | A Enfriamiento )

¥
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Fases en laimplementacion Lean

Desempefio

S

Estabilizar

Instituto Lean Management
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5S — La base del éxito

Ejemplo de una implementacion en un taller de mantenimiento

Avietodologia: Lean Institute Standard

Muracion: 16 horas en dos dias

Amplicados:  Todos los empleados de mantenimiento
Mireccion: Victor Conde (Instituto Lean de Espafia)
AEquipos: 3 (uno por taller)

Aurea : Los 3 talleres de mantenimiento

Dimensiones de la planta.

APersonal empleado: 450-500 (segun necesidades)
ALineas de produccion: 15

ALineas de produccion que trabajan simultaneamente: 8-10
ADias de trabajo por semana: 5-6

A Departamento de mantenimiento: 31 personas

Instituto Lean Management
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Pasos previos. Preparacion de
ejercicio

®

AVisita a la planta del formador del Instituto Lean
un mes antes.

APreparativos de detalle final el dia anterior:

H_E

= |

TALLER

EMPAQUETADORAS

TALLER

-Definici-n y marcaje d MECANICO
- Preparacion de copias de los formatos I
TALLER
- Definicion de agenda a nivel detalle F ELECTRICO
- etc. - -
e
ALMACEN
5 de
DREPUESTOSD é:ﬂﬁ
3 \
- =
1

Instituto Lean Management
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Desarrollo

Analisis del lugar

de trabajo Videol

Briviesca . s 5 u i x E m
55 talleres Tot 5555555655555/55055 Doy ) 55555565/55655555565555/565565565555/5655555655655655655655555/55556555555655655655555555
8:08|Introduccion gerente 0:02
8:10|Introduccion CICA 0:10 | 0:12
8:20] Introduduccién Victor 0:08 | 0:20
8:28/DVD Introduccion 58 0:09 | 0:29 S 1 .
8:37]DVD ¢ i0 007 | 036 S 2 SI t u ar
8:44]DVD Analisis lugar trabajo | 0:08 | 0:44 I H
8:52|DVD comentarios 0:08 | 052 S e e C C I O n ar H
e ——— Cambio de Layout
10:18[Regresar. Comentar. 022 | 232 - ]
10:40Café 0:20 | 252 XXX X
11:00|DVD3 SELECCIONAR S1 | 0:12 | 3:04 .
11:12)DVD io! 0:28 | 332 V
11:40|Gemba Seleccionar 1h45' | 133 | 5:05 I e r n e S
13:13|Regresar. Comentar. 047 | 552
14:00{Comer 100 | 6:52 XXXXXXXXXXXX|
15:00|DVD4 SITUAR S2 0:18 [ 7:10
15:18|DVD ¢ o 012 | 7:22
15:30]Gemba 145 | 907 |
17:15|Regresar. Café 015 | 922 ‘ ‘ | XXX
17:30|DVD5 SANEAR S3 0:20 | 9:42
17:50{Gemba 105 |10:47 | ]
18:55|Comentarios en taller 005 |1052 | | | | | | | —T1
19:00]Fin del dia. En el taller.

( S3 Sanear
Continuacién del
cambio de Layout

S4 S5
Sistematizar Sostener



Taller de 5S en Briviesca junio 07 3min23s.wmv
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Desarrollo

Briviesca . s P i 2 5 u i x E m
55 talleres Tot 5555555655655565556555655565555556555655656555655555565565655565556556556565556556555655565555565565565555556556556555556556556555(55555565556555(55565556555555
8:08|Introduccion gerente 0:02
8:10|Introduccion CICA 0:10 | 0:12
8:20|Introduduccion Victor 0:08 | 0:20
8:28|DVD Introduccion 5S 0:09 | 0:29
8:37]DVD o0 007 | 0:36
8:44|DVD Analisis lugar trahajo | 0:08 | 0:44
8:52|DVD comentarios 0:08 | 052
9:00|GEMBA 1hr 40' 118 | 2110
10:18|Regresar. Comentar. 0:22 | 232
10:40Café 0:20 | 252 XXX X

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

11:12)DVD ) 0:28 | 332 VI e rn eS

11:40|Gemba Seleccionar 1h45' | 133 | 5:05

13:13|Regresar. Comentar. 047 | 552
14:00{Comer 100 | 6:52 XXXXXXXXXXXX|
15:00|DVD4 SITUAR S2 0:18 [ 7:10
15:18|DVD ¢ o 012 | 7:22
15:30]Gemba 145 | 907 |
17:15|Regresar. Café 015 | 922 | X X X
17:30|DVD5 SANEAR S3 0:20 | 9:42
17:50{Gemba 105 |10:47 | ]
18:55|Comentarios en taller 005 | 1052 | | | | | | | |
19:00|Fin del dia. En el taller.
8 9 10 11 12 13

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

8:30|DVD6 SISTEMATIZAR S4 | 0:12 | 112

8:42|DVD comentarios 0:14 | 1:26

8:56| GEMBA 1hr 30' 149 [ 315
10:45|Regresar. Café 0:15 | 330 XX X
11:00|DVD7 SOSTENER S5 0:15 [ 345
11:15|GEMBA 45' 115 | 500
12:30[Regresar 0:01 | 501 7
12:31)|Evaluacion 059 | 6:00 S a b ad O
13:30|Fin taller

Time 5S Briviesca

. 11% ~
Ti empo en talliler )h 450

@ Gemba

Ti empo en sal a OTraining ) 2 5§
28% O Breaks

XXXXX Comida y ¢C 61% )
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Actualizacion

Informacion
en Pizarras

ENHORABUENA POR LOS
RESULTADOS Y POR EL
MANTENIMIENTO DE LOS
COMPROMISOS

NOS QUEDA UNA LISTA DE
ACCIONES TODAVIA POR
CONTINUAR.....ANIMO Y A POR
ELLAS

58: UNA HERRAMIENTA BASICA PARA ELIMINAR
WASTE

Seleccionar ituar anear istematiz> Sostene>

De las sesiones de 5S efectuadas en los talleres de Mantémimien

8-9 junio hoy 2 julio

[ acciones
ejecutadas .2

33acciones de
mejora
propuest
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Sistematizacion a través de autoauditorias

Taller mecanico Taller empaquetadoras Taller eléctrico

Seleccionar Seleccionar Seleccionar
100

100 Semana 33

100
/

Sostener Situar Sostener Situar Sostener

Sistematizar Sanear

Sistematizar Sanear Sistematizar Sanear

75,0 83,8 J 92,5 J

Seleccionar .
100 Seleccionar Seleccionar

100 100 Semana 34

Sostener Situar

Sostener Situar Sostener Situar

Sistematizar Sanear

Sistematizar Sanear Sistematizar Sanear

76,3 86,3 J 938 J

Instituto Lean Management
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Fases en la implementacion Lean

Desempefio

A )

Mejoras
técnicas

A
v

Estabilizar Mejorar

Instituto Lean Management



“El probl ema del Pan de

AElI Sobrepesoo

Definido como el exceso de gramaje sobre la
cantidad impresa en gl enygd@¥rio, que es por

Si noaporta valor
anadido al
consumidor =
Waste

Hay que elimi ,
Yy 4 erO Peso

2. El nUmero de unidades con peso entre el Peso
Impreso y Tu, debe ser inferior al 5%

Instituto Lean Management
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“EI probl ema del Pan de

E: Linea 1 S E Amasadora
Modeladora )
Envoltura i Divisora
Linea2 [— Fermenta_mon J ( Boleadora
E: Horno-Enfriador E
~209 ~109
Distorsion del
ggfjgnza Amplificacién (x2)
estatica) = = l
Nominal Nominal

Aqui lo mide
el consumidor

Instituto Lean Management
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probl ema del Pan

descorte E[: Linea I;Ae()r(rjrﬁg(tj%?gr E Amasaddra
Zad (@) Envoltura b Divisor
Linea Fermentaa J Al Boleadora
E ] ' ) HornéEnfriadof E
» ~20g + 10p
Amplificaoi (x2
— 1N
l Nominal Nominal

Nominal

Instituto Lean Management
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Kaizen reduccion sobrepeso en Sin Corteza

Participantes

4 Operarios
2 Mandos

1 Jefe de
Departamento

Instituto Lean Management
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LOS 6 PASOS DE UN KAIZEN

@ Verificar y
asegurar

Implementar

(4] Planificar

@ Definir el problemayy
el objetivo

gAnaIizar los
hechos

@ Generar posibles
soluciones

Instituto Lean Management
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Paso 1: Definicion del problema
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Paso 1: Definicion del problema

5 ¢, Como reducir un 3% de masa para

fabricar pan Sin Corteza en un plazo de 3
meses?

Instituto Lean Management
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Paso 2: Analisis de Causas Raiz

Instituto Lean Management
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Paso 2: Anali

MAQUINA

rFalta de tope en dado
Divisora <

sis de Causas Raiz

HOMBRE

Pérdida de masa aportada al
camote

Diferencia entre dados

Modeladora (pérdida de masa)
> En corte y giro

Boleadora (arranca masa)

Ajuste insuficiente de caracol

Desconexién rechazo
divisora
Comodidad

Panes pequefios,
unién de masa en

Quedan bolas de masa que
generan sustancias extrafias
propias de proceso

Segun cantidad harina de polveo
Textura masa

boleadora
Con pegada masa Se mancha el producto por
en modeladora rozamiento entre caracol y cono
Descentrado del cono y/ o caracol
Error en pesadora Desgaste de los equipos
dinédmica
VARIABILIDAD MADRE L
DEL CAMOTE ’ . o NATURALEZA
Diferencia densidad inicio-fin
Regulacion de masa Diferencia de cantidad de
manual de Naturaleza masa harina de polveo
divisora no Tiempo estancia en tolva Uso necesario de harina de polveo
estandarizada

METODO

Instituto Lean Management

Error contador bolas
Rearme en momento
Trmasa incorrecto
Averias/atrasos
Tr ambiente

En boleadora (ferment.)
modelado actual se pega sin
harina de polveo

El polveador no homogéneo

. . . Maquina

Diferencia de densidad entre Limpieza incorrecta

masas

R Ean e T i TTEES Diferencias entre harinas

Recirculacion
Costes

Diferencia dosificacién
Diferencia Ta ambiente

Reproceso MATERIAL
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Paso-3*Propuesta de soluciones

©) Generar
posibles Brainstorm

soluciones Prae

. Pr
3 mejores | opuesta

ideas Antes Después

A

—__ |
L ] A
—__|

o AL
. AL

Criterios
Keep it simple I

Instituto Lean Management
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Paso-4*Ptanificacion

© Pla

Plan de implementacién

Qué Cuando Quiern
A [ A
A [— A
A | —— A
A — A
A —>| A

., L, Estructuracion del
Definicién del problema Cuantificacién problema Selevene s Eiariies)

Problema

— ¢
| | - — &
—= —= ’ d @)
— —If - Objetive O
@ | — |

Tiempo G €

~ Definir el problema
y el objetivo

5 ¢ () Analizar ¢ € Ranking de causas
. los hechos
I Lﬁ@ Q “_‘ |_| 11—
@ Método Material
~— © Generar _ 3 mejores | Propuesta
N S pOIS'b_leS Brainstorm ideas Antes Después
N soluciones POL A A AL
e = |
S <7, — A... A...
SN ) =
‘ —
S ]
~
N
S =
N
N
N
N
TS Criterios
~N
Keep it simplg
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Paso-b*tmplementacion

., L, Estructuracion del
Definicién del problema Cuantificacién problema Selevene s Eiariies)

Problema

— ®
| ' o =
= = 9 @
— —If - Objetive O
O [ — |
Definir el problema

Tiempo O @
y el objetivo

Hombre Méaquina
4 () Analizar -
= Ranking de causas
? los hechos @ @
o o mﬂmﬁ
Método Material
\-------------------------------
- © Generar _ 8 eEes | Propuesta
S S poISIb.Ies et ideas Antes Después
N soluciones ’,—’ _ A A...
Plan de implementacion S S Lo _ _:l
S < — | . AL
Qué Cuéndo Quien S \\ _:l A A
S E =
AT A 3 ]
A | —— A TS
A | —— A S
A —> A S
A —_ A S
TS Criterios
~N
Keep it simplg




\’f\’ Lean Sumn_1it_ Jm@
Paso-6*Verificar y mantener

Medir Asegu s - - Estructuracion del
efecto LA LE ) 1l Definicion del problema  Cuantificacion problema Relevancia Prioridad

A Problema

ook — 3 o
==="oObjetivo 1 — — = Ist Co a § €
! | — — I : - Objetivo O

_ 1
@ Verificary l<-) Tiempo
“asegurar” i Definir el problema i G @
y el objetivo

l R SR GER GNR SN GER GNR GER GER IR GER IR R GER IR IR GER IR IR GER IR IR GER IR IR GER IR GER GER SEm S
Hombre Méaquina
4 () Analizar -
= Ranking de causas
? los hechos @ @
o o mﬂmﬁ
Método Material
\-------------------------------
] <-) Gen.erar . 3 mejores | Propuesta
S S poISIb.Ies et ideas Antes Después
- S soluciones et A A
g Plan de implementacion S S Lo _ _:l
S < — | . AL
Qué Cuéndo Quien S \\ _:l A A
S E N
A [ A S —__]
A [— A__ S
A | —— A S
A —> A S
A —_ A S
TS Criterios
~N
Keep it simplg
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Paso-6*Verificar y mantener Jimlee

Medir - - Estructuracion del
efecto N Definicion del problema  Cuantificacion problema Relevancia Prioridad
Y Problema o™
caee - | | - Ist” — ® @
Objetivo i — »S d @)
= = + iy
| * Objetivo O
- 1 | — |
© Verificary @ Tiempo ® €]

“asegurar” i Definir el problema
y el objetivo

Alcanzada una

reducmon del 3,7% ¢°

causas

Q) Generar
posibles Brainstorm

soluciones

. Pr t
3 mejores I opuesta

ideas Antes Después

j} B=—

®P

Plan de implementacién

Qué Cuando Quiern

A — A —__]
A [— A

= e =
A —> A

A —>| A

Criterios

N
Keep it simplg
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Line Balancing eWe produccion

De valor  Actividades Ninganvalor 0 Promedio de TiempO

afadido  necesarias fadido*
(OB Esponjero 60 7anadld23 <P VA del 32%
gip) Masero 39 6 55 [ 50
S ” &« o Linea trabajando 38
coma [T 19 — D horas semana
R e S &
Homero [T 22 75 & o Frecuencia Tareas
T e & rep etitivas
aquinista 2 10 H 38 <>
g modadores [5 95 @ o Alta supervision
Paleteros 82 0 18 |@
y. Genere! 69 6 = € 4 pesplazamientos

nnecesarios

Instituto Lean Management
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Jarafee

| Ing en una linea de produccigon
Actuaciones Resultados

Promedio de Tiempo
VA del 32%

Linea trabajando 38
horas semana

Frecuencia Tareas
repetitivas

Alta supervision

Desplazamientos
Innecesarios

Instituto Lean Management

0

5 Necesidad de 4
personas menos

& Incremento del 30%
de VA

Modificaciones para reducir
tareas repetitivas

Separacion Hombre-Maquina

Redistribucidon de tareas
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.Y .. ahora queé hacemos?
x

Despedimos a
los 4y
ahorramos mas
»—_de 120.000 €/ano ,

Instituto Lean Management
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Vamos a pensarlo un poco mas, junto
con el cliente, y un poquito
de lean thinking

Instituto Lean Management
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Vamos a pensarlo un poco mas, junto con el
rpthurqqtmg t o
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Fases en la transformacion Lean

A definir después de la Potencllal |d,enfuf|cado .
tase de implementacion en el diagndstico Partiendo de 0
_ P excluyendo las restricciones (zero
considerando un restricciones waste
horizonte aproximado de inevitables i
18 meses oportunidad

Estado Ideal

Estado Futuro

Estado Objetivo

Estado Actual

yy Yy >

Aportacion inicio
programa Lean

Mejora potencial

Instituto Lean Management
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Nos marcamos un reto en cuanto al OEE

100%

ﬁ Estado Ideal

Estado Objetivo 90%

85%

80%

Instituto Lean Management.
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Estructuramos el problema

_
6.8

| e 899 /

79.8

30 0.2

83.0

9.2

)7
c
U
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[}
B
T
o)
©
=
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=3
>
-~
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SMED — Analisis del cambio de formato

1. Grabar el cambio de formato = ™=
2. Analizar, junto con los operarios todas las tareas

3. Decidir si son ex

4. Optimizar y redis
operarios dispon

Instituto Lean Management.
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SMED — Reorganizacion de tareas

Reduccidon de 1 min
en tareas externasy

Current condition 3 pOI‘ FEdIStrIbUCIén

P

I

7 minutes
change over

&

¢ ]

¢ [

AMachinista and the 2 paleteros does the change

over of the 2 lines but tasks are not balanced between the 3 operators

~

Machinista Paleteros 1 Paleteros 2

4 minutes

change over

Awork load during change over is balanced

B - H wn

Machinista Paleteros 1 Paleteros 2

Instituto Lean Management
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Evolucion OEE

smed
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Fases en la implementacion Lean

Desempefio

N

Mejoras
técnicas

- : Time
Estabilizar Mejorar Sustentar

A
v

Instituto Lean Management



> Lean Summit Jarafee
@on Management

Sistema Performance Management en Sara Lee
L\

El ejemplo es clave: — : A/
ALa constancia, dz[0a| a0 psemang j Mensy Trlﬁfﬁe\S}? nual
directamente y la guia para todos los | \a
trabajadores a través del liderazgo. N—
Este coaching debe realizarse por un AOP&( LRP
periodo suficientemente extenso para S ESC. LEp
crear nuevos habitos, expectativas y Trimestral =
comportamientos. 0 ensual MNufinianei
p o I\Iélfec'cie<— f|C|_en§|a Valoracion ||
Gerente / {;\ nc'la Fl\revision Resultado
I S
D jgf%ﬂ: - \ revision &
= mgnto 2 — RECOMPE ] Plan_ 'de
P nsa & accion
/7 N { Progreso Planes de
< 7 H Informe  []] accion
Gerente Diario < YTD | &
Jefe de “ 9 & Mejores
departa Dep./Plant Planes Préejicas
mgnto )\ Punt.l'ial g a de accion T
= il tos&/&reunlon eficiencia f
Mandos u Mapas &
M Turr_lo Plan de
_ Mapas d kreunlén _ accion
Equipo, frecuencig/ Lgs:/ % Revision|del rendimien[)
Mandos ?\;i;’:)e:;z Mecanisrlno de seguimipnto
Plan de
IS - accion

A
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Paso 1: Control Horario o por Lote

NHedberat benaadadlgen o puestoclave
mi dendo | o sidektPicabpsoblemas @ poder
actuar lo mas rapidamente posible.

O«

Calculado y rellenado
por los Operarios

Instituto Lean Management
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Paso 2: Reunidon de 5 minutos

Los problemas
Empieza lo mas se afrontan

tarde posible del Liderada diariamente
turno por el
mando

Las pérdidas de tiempo o La informacion importante se
material mejor o peor que debe transmitir entre turnos

objetivos se muestran en el
panel

Instituto Lean Management

Los operarios ayudan a
resolver los problemas

Las soluciones a los pequeiios
problemas se aplican
inmediatamente

54
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Control Room / Reunion diaria

Instituto Lean Management 55



\"\" Lean Summit cf'am Le&;
/Instimm Management

Evolucion OEE
smed

0 0
9.2 89.9
— 0.9 —
‘ ‘ 6.8
100,0% -
— 53 0%
90,0% - 88,7% g83%
oo B49% B47% B48% et

85,0% Bzw——&'ﬂ P L P & &
EI:III:I% A k’*’*d
75.0%
:Irlj.D% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

o o o (] - r-- - r-- r-- - r-- r--

= 2 < S 2 2 = 2 2 = = =

i S = S s @ z R : s 2 =

Instituto Lean Management




Lean Is simple but
not easy




