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ODbjectifs Conclusion

» Augmenter Iefficience " Lissage de l'activite

- e, : : Diminution sensible du pic matinal de production
* Ameliorer la qualite de vie au travail Meilleur répartition de I'occupation des isolateurs

= Diminuer les délais et colts de production Réduction nette de la durée globale de production
» Evaluer lintérét et I’efficacité = Gain significatif en ressource humaine

du Lean en pharmacie = Renforcement de ’esprit d’equipe

* Augmentation constante des productions de chimiothérapies : + 31% depuis 2006

» Surcharge de travall pour les opérateurs

* Risque d’erreurs augmente

= Repenser la strategie organisationnelle du secteur et réviser le processus de production par application du LEAN

1. Deéfinir
Qui ? Equipe de production, un pharmacien et un expert Lean 2 Mesurer
- . . \|
Quand ? Janvier _201_5 a Juillet g016 3. Analyser
Comment ? Application de la démarche Lean Management: DMAIC .
4. Implémenter
5. Controler
Avant changement: (Définir, Mesurer, Analyser) Apres changement: (Implementer, controler)
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2. Durée du processus de production

2. Duree du processus de production o |
Réorganisation du travail

Fabricationen  Production en flux tiré (Just in Time)
avance * Préparations uniquement du jour et du lendemain
e 8 préparations max en cours
':Dj ED] * Production sans interruption
Temps d'attente Redistribution des roles
dans |e processus » Introduction de 3 réunions quotidiennes (Obeya)| — o= = =
_ v' Evaluer charge de travail T 3
] v Réallouer les effectis S
Jeffic v' Suivi des problemes 8 3
Perte d'efficience + Une personne en charge de I'organisation de la journee
=» Temps de traversee du processus de production des =» Diminution de la durée du processus de production a 1h43
chimiothérapies est de 9h45 =» Gain en efficience par economie de 0.4 équivalent temps plein
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