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1)	Introduc4on	
Les	services	de	stérilisa4on	centrale	ont	
désormais	adopté	une	nouvelle							
dimension:	
	
! Organisa4on	
! Entreprise,	système	QM	
! Marché	de	la	stérilisa4on	
! Concurrence	
! Prix,	qualité	
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! Bonnes	Pra4ques	2016	
! SN	EN	ISO	9001:2015	
! SN	EN	ISO	13485:2016	
	
	
Ces	documents	insistent	sur	l’importance	de	
l’«	améliora4on	con4nue	».	
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SN	EN	ISO	13845,	chapitre	8	«	Mesurage,	
analyse	et	améliora4on	»			
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! Conformité	des	produits	
! Conformité	du	SMQ	
! Efficacité	du	SMQ	
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2)	Buts	
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Me\re	en	œuvre	l’améliora4on	
con4nue	dans	la	STER	
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3)	L’améliora4on	con4nue	en	
Stérilisa4on	

"  Causes?	
"  Besoins?	
"  Instruments?	
" Moyens?	
"  Sta4s4ques?	
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Les	instruments	de	l’améliora4on	
con4nue	en	Stérilisa4on	

Analyse	
processus	

SMART	

Analyse	
chaîne	de	
valeur		

Pareto	7	
MUDA	

SIPOC	
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7	MUDA	
(7	gaspillages)	

"  Surproduc4on	
"  Temps	d’a\ente	
"  Transports	/	déplacements		inu4les	
"  Non-qualité	
"  Surstockage	/	stocks	inu4les		
" Mouvements	inu4les	
"  Processus	excessif	
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Iden0fier	
problèmes	

SWOT	

Diagramme	
d’affinités	

Remue-
méninges	

Méthode	
5W	

Histogra
mme	



SWOT	
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Iden0fier	
causes	

7	
MUDA	

Remue-
méninges	
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Ishikawa	
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Développer	et	
valider	
solu0ons	

Méthode	
8D	

FMEA	

Matrice	
Pugh	
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Matrice	
priorisa4on	



Sta4s4ques	
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Statistiques Description Exemples pour la STER 
Valeur moyenne arithmétique Valeur moyenne de toutes les 

valeurs ou mesures. 
Comprend toutes les mesures. 
Fortement influencée par les 
valeurs extrêmes. 

Valeur moyenne de plateaux OP 
emballés par personne. 
Valeur moyenne d’erreurs par 
plateau OP. 

Valeur médiane Valeur se situant au milieu de 
toutes les mesures. 
Ne comprend pas toutes les 
mesures. 
N’est pas influencée par les 
valeurs extrêmes. 

Répartition des absences sur 
l’année. 

Mode Valeur la plus fréquente de toutes 
les mesures. 
Ne comprend pas toutes les 
mesures. 

Nombre de plateaux OP emballés 
par personne. 
Nombre de pannes par machine. 

Intervalle de mesure Différence entre la valeur la plus 
élevée et la valeur la plus basse. 
Influencé par les valeurs extrêmes.  

Différence de productivité entre les 
CO. 

Ecart type Moyenne de la mesure de 
dispersion de données. 
Calcul de la variabilité des 
paramètres utilisés. 

Productivité des CO. 

Pourcent Calcul de pourcentage Capacité des machines. 



4)	Exemples	de	la	STER	
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Interpréta4on		

Le	graphique	indique:			
•  Les	3	premières	raisons	(réclama4ons	de	
clients;	emballage	+	entre4en	+	contrôles;	
procédé	de	ne\oyage)	représentent	80%	de	
toutes	les	raisons	

•  Il	s’agit	des	raisons	principales,	qu’il	convient	
d’analyser	

	→ 	Nécessité	d’améliora4on	
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Analyse	des	données	

•  Les	réclama4ons	des	clients	sont	la	cause	première	
	→	conformité	des	produits!	
	→	sa4sfac4on	des	clients!	
		 	→	Risque	pour	les	pa4ents!	

•  Le	but	de	l’analyse	des	données	consiste	à	
déterminer	les	causes	principales	des	réclama4ons.		

•  Recherche	de	causes,	afin	de	pouvoir	développer	
les	bonnes	solu4ons.		

27.04.2017	 Norma	Hermann	 23	



Réclama4ons	
clients	

Plateau	BOP	
incomplet	

Faux	DM	

Taches	sur	DM	

DM	ne	
fonc4onne	pas	

Livraison		au	
mauvais	
endroit	

Fausse	
é4que\e	

Faux		
conteneur	

Mauvais	
assemblage	du	

DM	
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Interpréta4on	
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Le	graphique	indique:			
•  Les	3	premières	causes	de	réclama4on	
(plateau	BOP	incomplet;	faux	DM;	DM	ne	
fonc4onne	pas)	représentent	75%	de	toutes	
les	réclama4ons	

•  Il	s’agit	des	principales	causes	de	réclama4on,	
qu’il	convient	d’analyser	

	→ 	Nécessité	de	mesures	
	 	correc4ves	et	préven4ves	
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Plateau	BOP	
incomplets	
Faux	DM	

DM	ne	fonc4onne	
pas	

Manque	de	
concentra4on?	

Manque	de	
forma4on?	

Contrôles	
lacunaires?	

Listes	
emballage	

inadéquates?	

Planifica4on	
affecta4on	
personnel?	Besoins	pas	

clairs?	

Postes	de	travail	
inadaptés?	

Manque	de	
mo4va4on?	

Absence			n
°	réf.	sur	
DM?	

Stress?	



Causes	principales	

Résultats:	
	
"  Contrôles	lacunaires	
"  Absence	n°	réf.	sur	DM	
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Solu4ons	proposées	

! S1:	double	contrôle	selon	le	principe	des	«	quatre	yeux	»	
après	l’emballage	

! S2:	dans	la	liste	d’emballage,	adjoindre	des	images	ou	
des	vidéos	à	chaque	DM,	voire	actualiser	les	images	
existantes	

! S3:	embaucher	davantage	de	personnel	
	
! S4:	faire	numéroter	tous	les	DMx	
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Pour	quelle	solu4on	opter?	

"  C1:	mise	en	œuvre	rapide	

"  C2:	impact	sur	l’élimina4on	du	problème	

"  C3:	coûts	de	réalisa4on	

"  C4:	sa4sfac4on	clients	
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Matrice	priorisa4on	

27.04.2017	 Norma	Hermann	 31	



		 Classement	des	solu0ons	
proposées	

		

Critères	 C1	 C2	 C3	 C4	 		

Pondéra0on	 0.3	 0.275	 0.15	 0.275	 		

S1	 3	 2	 3	 0	 1.90	

S2	 2	 1	 2	 2	 1.725	

S3	 0	 0	 0	 3	 0.825	

S4	 1	 3	 1	 1	 1.55	
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Conclusion	
"  La	meilleure	solu4on	est	S1:	double	contrôle	
selon	le	principe	des	«	quatre	yeux	»	après	
l’emballage.	

"  Une	solu4on	op4onnelle	serait	S2:	dans	la	liste	
d’emballage,	adjoindre	des	images	ou	des	vidéos	
à	chaque	DM,	voire	actualiser	les	images	
existantes.	

	
→	Me\re	en	œuvre	les	solu4ons	et	en	vérifier	le	
succès.	
??	Conserver	ou	abandonner	la	solu4on	

27.04.2017	 Norma	Hermann	 33	



5)	Conclusion	

•  L’améliora4on	con4nue	en	STER	est	très	
importante.		

•  Condi4ons	requises:	bon	climat,	CO	mo4vés,	
forma4on,	informa4on.	

•  L’améliora4on	con4nue	est	un	objec4f	quo4dien.		
•  Les	CO	doivent	être	impliqués.		
•  L’améliora4on	con4nue	ne	se	fait	pas	à	la	table	
de	bureau!	

•  Echange	avec	d’autres	STER	
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8	principes	de	succès	
selon	l’ISO	9000	

1.	Orienta4on	client	
2.	Leadership	
3.	Implica4on	des	collaborateurs	
4.	Approche	par	processus	
5.	Management	par	approche	systémique	
6.	Améliora0on	con0nue	
7.	Approche	factuelle	pour	la	prise	de	décision	
8.	Rela4ons	fournisseurs	mutuellement	bénéfiques	
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