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Objecitifs

1. Définir les avantages de l'optimisation du flux de travail
dans 'TURDM par la mise en ceuvre des principes de

travail continu

2. ldentifier les 6 principaux problemes qui entravent

generalement le flux de travail continu dans 'TURDM

3. ldentifier les étapes pour optimiser le flux de travail

grace au flux continu , tout en maintenant la qualité




Definition du travail en continu

e Passer a travers un Processus sans arrét

e Retraiter un ensemble d’'instrument avec
peu ou pas de temps d'attente

e Traiter un patient en chirurgie avec un
minimum de temps ou pas d'attente




Flux Continu
Temps de Cycle en flux Continu

Transport Prep for

Wait Assemble Cool Transport
Down to Storage

256 Minutes Cycle Time (4 hrs 16 mins)




Flux Continu
Temps de Cycle Réel

Transport Prep for
Wait Assemble Cool Transport
Down to Storage

450 Minutes Processing Time or Cycle Time (7 hrs 30 mins)

Activities= 273 Mins (+17) Wait =177 Mins




Flux Continu
Temps de Cycle flux mal organisé

Transport Prep for

Wait Assemble Cool Transport
Down to Storage

877+ Minutes Processing Time or Cycle Time (14 hrs 37 mins)

Activities= 290 Mins (+34) Wait = 587+ Mins




Flux Continu
Temps de Cycle en flux Continu

256 Minutes Cycle Time

450 Minutes Cycle Time

877+ or Longer Cycle Time

95% du temps de cycle le plus long est causé par du
temps d'attente - Seulement 5% du temps perdu
est du a une mauvaise performance

La plus grande opportunité n’est pas d'augmenter la
performance du personnel mais d’éliminer les
temps d'attente




Avantages du Flux Continu

Reduit le temps de Traitement

 Le flux continu minimise les temps d'attente et reduit la
perception du client du temps de traitement

* Le temps d'activité reelle est egalement reduit grace a la mise
en place de standards de travalil en flux continu et de la
reduction de perte de temps en milieu de travalil




Avantage du flux Continu

Réduire le temps de retraitement

* A quelle vitesse pouvez-vous traiter un besoin
immeédiat ou jeu d'instruments " stat" ?

* Vos clients aimeraient’ils que tous les instruments
soint traités aussi vite?




Avantage du flux Continu

Reduit les erreurs et améliore la Qualité

* En Flux Continu, “vitesse de traitement” et “qualité” sont
complémentaires

e Les plateaux d'instruments sont traités de plus en plus proche
du temps d'utilisation , le personnel de TURDM identifie
I'instrumentation perdue et en extra rapidement et sont en
mesure d'informer le Bloc et de corriger plus facilement

* Moins d’ensembles sur les étageres a |I'assemblage signifie
moins d'appels téléphoniques de I' OR , moins d'interruptions ,
moins de temps a chercher les choses , et moins d'erreurs




Avantage du flux Continu

Reduit le besoin d’espace et le désordre

 Combien d'espace est actuellement utilisé pour les
ensembles d'instruments , les chariots, etageres de
rangement, les chariots de cas , etc. qui sont en attente
de traitement?

* Le travail en flux continu minimise les besoins en espace
et cree un milieu de travail organisé, propre avec
minimum d'inventaire en cours a tout moment




Avantage du flux Continu

Réduit 'accumulation de travall

* Moins de temps d'attente est égale a moins
d’accumulation de travail vu que les ensembles
d'instruments se déplacent a travers le processus en
temps opportun

* Réduit le nombre d’appels téléphoniques du Bloc a la
recherche de cet ensemble d'instruments qui a éte
retardé a lI'assemblage pendant 18 heures




Avantage du flux Continu

Ameéliore la Productivité

* Le travall en flux continu ameliore la productivitée
grace a de meilleurs processus, moins
d'encombrement, et I'amélioration de la mentalité du
personnel

* Le personnel collabore et aide a maintenir le flux et
promouvoir le flux




Examples d’absence de Flux continu

 Chariots de cas souillés en attente a I'ascenseur
du Bloc
 Chariots de cas et instruments en attente dans la

decontamination pour des heures

 Instruments en attente sur des supports dans
‘assemblage pour des heures

* Plateaux d'instruments montés en attente a des
tables de montage au lieu d’étre envoyés aux
sterilisateurs

 Instruments du ¢oOte sterile et refroidis en attente
a étre mis en stock




Exemples de Flux Continu




6 Obstacles au Flux Continu

 Volume de charge de travall
Inconsistant

« Temps de cycle non équilibrés
 Horalire du personnel

o Affectations de travail du personnel
e [nterruptions

« Manque de normalisation




Volume de charge de travail inconstant

OR Cases per Day Histogram
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Volume de charge de travail inconstant

% OR Cases End Time by Hour
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Temps de Cycle non Equilibrés

Line Balancing: Items Per Hour
/0
60
Theory of

>0 Constraints
40
30
20 -
10. -
0

Average Peak Prep Sink Washer Assembly Sterilizer

Incoming Incoming Capacity Capacity Capacity Capacity

ltems ltems




Horaire du personnel

Staffing Comparison

Poor scheduling e Staff Req'd === Staff Scheduled

creates backlogs
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Affectation: Le personnel a t'il de multiples
affectations de travail?

* Le personnel a 'assemblage: Assemblage,
décharger laveur de chariots et laveurs a
Instruments, répondre au téléphone, réponse fenétre
passe-plat, aider le Bloc a trouver des articles etc.

o Affectation a des taches multiples diminue la
capacité du personnel de se concentrer sur le flux
continu d'instruments = 13




Interruptions: Votre personnel est’il
capable de travalller sans interruption?

* Pouvez-vous trouver des moyens pour réduire et
éliminer les interruptions auxquelles font face le
personnel tout en effectuant leur activité principale?

* Appels télephoniques,
« dechargement des laveurs,
* repondre a des guestions,
« Autres raisons




Mangue de Références (standards)

e Pas un obstacle évident au travail en flux continu

* Un flux de travail equilibré ne fonctionne que si les
gens travalllent avec des baremes:

« Combien de temps cela devralt’il prendre?
« Comment cela devrait’ll étre fait?

* Visez pour une performance constante, reproductible
et fiable




Objecitifs

1. Définir les avantages de l'optimisation du flux de

travail dans 'TURDM a travers I'lmplantation des

principes du travail en Flux continu

2. ldentifier les 6 principaux problemes qui entravent

geneéralement flux de travail continu dans une URDM

3. ldentifier les etapes pour optimiser le flux de travalil

grace au flux continu, tout en maintenant la qualité




Etapes pour optimiser le flux de travail

Equilibrer la ligne de production

e Aligner les horaires du personnel avec
I'horaire du bloc opératoire

e Créer un standard de travall

 FEtablir des normes de performance du
personnel

e Formation aux normes de travall
* Reéduire les interruptions

 Elaborer des indicateurs de performance clef
* Creer des routines de leadership




Equilibrer la ligne de production

Line Balancing: Items Per Hour
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Aligner les horaires du personnel

# of Staff

Staffing Comparison

e Staff Scheduled

== Staff Req'd

7:00
8:00
9:00
10:00
11:00
12:00
13:00
14:00
15:00
16:00
17:00
18:00
19:00
20:00
21:00
22:00
23:00
0:00

1:00
2:00
3:00
4:00
5:00
6:00




Créer un standard de travall

Travail standard = Protocole détaillant |a
meilleure facon d’accomplir une tache afin
d’obtenir une productivité desirée en flux
éequilibré

Chaque étape est définie afin de pouvolir
I'effectuer correctement a répétition. Des
variations peuvent prolonger les temps de

retraitement et augmenter les problemes de
qgualite.




Créer un standard de travall

Le travall standard est essentiel au maintien de
I'amelioration

Matériaux Quantité

Assemblage dossier 1

Siége 1

Assemblage pattes avant 1

Séquence de fabrication

Séquence | Opéraion |  Poste mﬂ‘:: (::;n) ! (min)

1 Coller Colleuse 25 8
POINT DE CONTROLE - S'assurer de nettoyer le surplus de colle.

2 | Peinturer | Peinture | 5 4

POINT DE CONTROLE - Vérifier la couleur de la 1** piéce a l'aide de
I'échantilion et faire une inspection visuelle de chaque chaise.
3 | Emballer | Emballage | 2 | 3




Créer un standard de travall

- Le travall standardisé est un outil « lean »
puissant mais negligé
- Il implique trois éléments:

* Vitesse de production afin de combler les demandes
du client

* La sequence precise de travail pour accomplir le
travail dans une période uniforme

* Les ressources et inventaires de fournitures pour
maintenir le processus en fonction




Définir les normes de performance du personnel

Souvent associé au standard de travail, le
personnel devrait avoir des normes de
performance: ot

* Les normes de temps par activite S

* Les normes de qualité e

* Directives de prise de décision; par example appeler
pour aide si il y a plus de trois chariots de cas




Formation au standards de travall

La preparation du travail standard est utile seulement si:

- Les employés sont bien formés sur les protocoles de
standards de travall

- Les employés sont évalués clairement selon ces
orotocoles

- Les compétences annuelles reposent sur ces
orotocoles




Réduire les interruptions

Réduire les interruptions pour les employés lors
des activités de travail standard — surtout
pendant la décontamination et 'assemblage

Regrouper les activités secondaires a un
employé de soutien afin de libérer les employés
responsables de décontamination et
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Elaborer des indicateurs clef de
performance (ICP)

Exemples:
-  Combien de chariots de cas en décontamination a 7h?

-  Combien de cabarets d’'iInstruments en attente
d’assemblage a 7h?

- Combien de rejets d’'instruments au bloc par jour?
- Combien de retraitements en stat par jour?




Créer routines de
leadership

Les superviseurs sur le plancher ont un role
Important a jouer:

- identifier des problemes dans les horaires
- possibilités d'amélioration
- Inhibiteurs a I'optimisation du travail en continu

- fournir des commentaires en temps réel —
iIncluant renforcement positif




Exemples de changement avec le flux continu

Optimisation du travall en continu de 'URDM:
- Retraitement de plateaux plus rapide

- Moins de plateaux en retard a 23h

- Moins de main d’oeuvre par plateau

mm
Daily Tray Throughput 60% 1t
Trays Backlog at 11pm 114 23 80%
Hours Per Tray 1.37 1.00 27%




Examples de changement avec le flux continu

Benefits of Throughputimprovement
(With increased volume, trays were processed quicker and returned to the OR
sooner while spending less time per tray)
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Centre hospitalier universitaire

Optimisation de travall en contenu

Plateaux en retard a 7h % Plateaux complétés

Amélioration de 81% Ameélioration importante
80 96%

70 A

94%

60 -

92%

50 A

mSep-13  90%

M Feb-14
88%

M Sep-13
H Feb-14

40 -

30 A

50 | 86% -

10 A 84% -

0 - 82% -




Centre hospitalier universitaire

Optimisation de travall en contenu

Cycles flash par mois Erreurs par plateau
Amélioration de 14% Réduction de 55%
82 16.0%
80 - 14.0% -
78 -
12.0% -
76 -
74 - 10.0% -
72 - WSep-13 g | m Sep-13
mFeb-14 M Feb-14
70 1 6.0% -
68 -
66 4.0% -
64 - 2.0% -
62 - 0.0% -




Centre hospitalier universitaire

Optimisation de travall en contenu

Heures supplémentaires par mois Heures de travail par plateau

900
800

700 -
600 -
500 -
400 -
300 -
200 -
100 -

Réduction de 28%

M Sep-13
M Feb-14

1

0.95 -

0.9

0.85 -

0.8 -

0.75 -

0.7 ~

Réduction de 15%

M Sep-13
M Feb-14




Centre hospitalier universitaire
7h avant améliorations
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Centre hospitalier universitaire
7h apres améliorations
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Centre hospitalier avec 10 bloc op
7h avant améliorations




Centre hospitalier avec 10 bloc op
7h apres améliorations




Conclusion: Avantages de travail en continu

* Reduire le temps de retraitement

* Reéduire les erreurs et augmenter
gualité

 Reduire le désordre et besoins
d’espace

* Reduire les retards

o Augmenter la productivité
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Conclusion : Obstacles au travail en continu

* VVolumes de charge de travall
Inconsistants

 Temps de cycle hors de I'équilibre
 Horaires du personnel

o Affectations de travail du personnel
 Interruptions

e Absence de références




Conclusion: Comment optimiser le travail en continu

« Equilibrer la ligne de production
 Aligner les horaires du personnel
e Créer un standard de travall

« Etablir des normes de performance du "~
personnel

 Formation sur le travall standard

 Réduire les interruptions

« Elaborer des indicateurs de performance clef
* Créer des routines de leadership




Conclusion

L'optimisation du flux de travail permet une amelioration
rassurante des processus en offrant la possibilité d'aborder les
guestions fondamentales de fonctionnement de 'TURDM
Incluant:

- la capacité de retraitement et de débit

- les horaires et les affectations de taches
- le travail standard

- les routines de leadership.




Optimisation du travail en
continu: Avantages et
problemes courants
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Questions




