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Résumé : la maîtrise de l'évaluation des coûts de production est devenue une 
nécessité pour les entreprises contemporaines. Depuis plusieurs décennies, la 
méthode ABC (Activity Based Casting) propose une solution pour répartir les 
coûts indirects de production à l'aide du concept d'inducteur de coût. Cependant 
la méthode ABC ne propose pas de critères généraux pour identifier les 
inducteurs de coût pertinents. Un nouveau principe de résolution basé sur 
l'utilisation d'un modèle de référence est proposé dans cet article dans le cas 
particulier des systèmes de production. Ce modèle tient compte simultanément 
de l'ensemble des inducteurs de coût sans pour autant complexifier l'utilisation 
de la méthode ABC. Une application industrielle illustre l'utilisation et l'intérêt de 
ce modèle. 
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1. Introduction 
Dans un environnement de plus en plus concurrentiel, les entreprises contemporaines 

mettent en place des stratégies d'amélioration dans leurs différents services. Le système de 

production est un lieu privilégié de ces améliorations. La maîtrise de l'évaluation des coûts de 

production devient alors indispensable pour définir des priorités d'action lors de la définition 

d'un plan d'action d'amélioration. 

L'application des méthodes comptables traditionnelles pour le calcul des coûts de 

production pose le problème de la répartition des coûts indirects qui prennent une part 
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importante dans les systèmes de production et qui peuvent être très variables d'un produit à 

l'autre. De nouvelles méthodes d'évaluation financière sont apparues durant les dernières 

décades comme l' Activity Based Casting (ABC) [COO87], [BER88], [MEV91], [RA V98], [LOROl], 

le Target Casting ou le Kaizen Casting [LEE96]. 

La méthode ABC est employée avec succès par beaucoup d'entreprises [GUN98], [COO91] 

depuis de nombreuses années. Dans cette méthode, les ressources et leurs coûts sont affectés à 

des activités puis les activités et leurs coûts sont affectés aux objets de coût à l'aide de clés de 

répartition appelées inducteurs de coût (IC). Un des intérêts de la méthode ABC est de relier de 

manière directe les ressources et les objets de coût par un lien non arbitraire d'affectation via la 

connaissance des activités. La méthode ABC est utilisée soit pour une analyse de type « causes

effet » permettant de connaître les facteurs qui font varier le volume, le coût ou le délai d'une 

activité, soit comme modèle d'affectation des coûts directs et indirects. Un des enjeux majeurs de 

la méthode ABC est de proposer un langage commun, une passerelle, entre la vue« activité» si 

riche des ingénieurs et la vue « coût » si bien maîtrisée des gestionnaires [GUY00]. Dans la 

méthode ABC, la précision des coûts dépend essentiellement du niveau de détail de la 

description du système de production ainsi que du nombre d'inducteurs de coût (IC) utilisé 

[GOS97]. En théorie, il paraît alors judicieux de chercher et de tenir compte de tous les IC du 

système. En pratique, cela pose un problème lorsque le nombre d'IC est important [BAB93], 

[COO89] car le coût et le délai d'obtention des IC peuvent être rédhibitoires d'une part, et 

l'interprétation de la structure des coûts par un praticien [HOM0l], [TOR02] devient difficile 

d'autre part. La méthode ABC ne propose pas de critères généraux pour trouver les IC 

pertinents. Ce problème est nommé Problème d'Optimisation des Inducteurs de Coûts (Cast 

Driver Optimisation Problem) [KIM03]. Face à ce constat, trois grands principes de résolution sont 

proposés dans la littérature. 

Le premier principe consiste à comprendre par une enquête de terrain le fonctionnement 

du système de production étudié. Les managers sont interviewés et proposent d'utiliser des IC 

[GUN98], [GUP02]. Cette approche, outre sa simplicité, présente plusieurs limites. D'une part, 

les IC trouvés sont en général peu nombreux et déterminés a priori, ce qui ne garantit pas la 

pertinence du choix, et d'autre part, la méthode d'enquête utilisée pouvant être longue et 

coûteuse, elle n'incite pas les managers à remettre en cause les IC choisis. La dynamique 

d'évolution des IC n'est, alors, pas prise en compte. 

Le deuxième principe correspond à l'utilisation des méthodes d'optimisation pour le choix 

d'IC pertinents à partir d'IC choisis a priori, comme les réseaux de neurones [BOD98], [GAR95], 

des techniques heuristiques [BAB93], [LEV96], des méthodes hybrides combinant l'utilisation 

des algorithmes génétiques et des réseaux de neurones [KIM03] et de modèles mathématiques 

[HOM0l]. Ces approches sont moins empiriques que celles de la première famille mais se 

limitent à des IC retenus a priori par des praticiens. 
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Le troisième principe propose des modèles de coûts appliqués à des domaines particuliers 

comme la sécurité et la santé [RIE96], le calcul des coûts de production dans les ateliers 

fonctionnels [ADE97] ou les cellules de production [RAS99]. Bien que constituant un apport 

intéressant, ces modèles sont trop spécifiques et ne sont pas généralisables aux systèmes de 

production. 

Dans cet article, nous proposons un autre principe et une démarche permettant de prendre 

en compte de manière exhaustive et simultanément tous les IC d'un système de production pour 

le calcul des coûts à l'aide de la méthode ABC. Cette démarche s'appuie sur les travaux issus du 

domaine de la modélisation d'entreprise [VER 99] et de la conception des systèmes de 

production [LIV02]. Un principe général permettant cette démarche consiste à utiliser un 

modèle de référence, terme normalisé dans le cadre méthodologique de l'ISO/TR 10 314 [1SO90] 

comme le précise la Figure 1. Ce cadre propose de décomposer un modèle d'un système au sein 

d'une entreprise suivant trois axes. Le premier axe « Cycle de Vie » identifie différentes étapes 

de la modélisation du système: définition du besoin, spécification et implantation. Le deuxième 

axe « Point de Vue» propose une décomposition du système suivant quatre vues: fonction, 

information, ressource et organisation. Le troisième axe « Niveau de Généricité» définit 

différents niveaux de descriptions de connaissances, des plus génériques aux plus particulières. 

Un modèle de référence est un modèle partiel qui peut être utilisé comme base pour obtenir un 

modèle particulier d'un système. Les cadres de modélisation proposent d'obtenir un modèle 

particulier à partir d'un modèle partiel lui-même issu d'un modèle générique, ce principe est 

appelé instanciation. 
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Figure 1: Le cadre méthodologique ISO/TR 10 314 
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Le modèle de référence d'un système de production basé sur la méthode ABC proposé 

dans cet article doit permettre de : 

• connaître et de tenir compte de tous les IC d'un système de production sans augmenter 

la difficulté et le coût d'obtention de ces IC ; 

• faciliter l'interprétation des relations entre ressources, activités et objets de coût à partir 

de la connaissance exhaustive des IC ; 

• comprendre les facteurs d'évolutions du système de production à partir de l'évolution 

des IC. 

La construction de ce modèle de référence s'appuie sur la construction d'une ontologie 

basée sur de nombreuses études de cas et sur les travaux récents en modélisation d'entreprises 

cités précédemment. Le chapitre 2 présente notre modèle de référence ABC d'un système 

physique de production. Le chapitre 3 fournit une démarche pour obtenir un modèle particulier 

ABC pour un système de production donné. Le chapitre 4 illustre l'application et l'intérêt de 

notre approche dans une entreprise de traitement thermique. 

2. Le modèle de référence ABC 

Le modèle générique de la démarche ABC présenté Figure 2 est basé sur le principe 

suivant : les objets de coût consomment des activités, les activités consomment des ressources et 

les ressources consomment des coûts. Les inducteurs de ressources et d'activités sont les clés de 

répartition des consommations des ressources et des activités. Lors d'une étude de cas, chaque 

ressource, activité, objet de coût et les IC associés doivent être identifiés. Les principales 

difficultés d'une telle démarche sont la collecte des données et la structuration des relations 

entre les données. Ce recueil est un travail de terrain délicat et fastidieux, principalement en 

raison du facteur humain et du grand nombre d'informations à traiter. Lorsque l'on n'y prend 

pas garde, cette collecte est susceptible de remettre en question la qualité de modélisation et 

conduit à des coûts et des délais d'obtention de modélisation prohibitifs. 
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Figure 2 : Modèle générique de la démarche ABC 
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La solution de principe que nous proposons pour palier ces problèmes consiste à 

capitaliser les connaissances sur les ressources et les activités des systèmes physiques de 

production et de les synthétiser dans un modèle de référence. Utiliser un modèle de référence 

permet: 

• de ne pas réitérer les mêmes recherches pour chaque nouvelle étude, 

• de réduire les coûts et les délais d'obtention du modèle particulier étudié, 

• d'éviter les omissions, 

• d'élaborer des modèles particuliers différents (le même système à deux instants 

différents ou deux systèmes différents) mais comparables entre eux par l'utilisation du 

modèle de référence et ainsi de confronter ces systèmes. 

La détermination des ressources et des activités de référence s'est appuyée sur une 

vingtaine d'études de cas industriels réalisées entre 1989 et 1999 [BAR 99], ainsi qu'une base 

bibliographique d'une centaine d'articles où des systèmes de production sont représentés. Ces 

entreprises ont, à un moment donné, éprouvé le besoin de représenter tout ou une partie de leur 

système de production. L'étude détaillée de ces systèmes de production a permis d'extraire une 

liste de ressources et d'activités particulières, de les classer à l'aide du modèle générique GAM 

(Generic Activity Madel) [1SO90] représenté Figure 3, puis d'étudier les relations entre ressources, 

activités et objets de coût. 
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~ 

Informations Ressources 
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Figure 3 : Modèle d'activité suivant le modèle GAM 

Le modèle GAM propose une classification : 

• des activités en quatre catégories: transformer, déplacer, stocker et contrôler; 

• des données en sept catégories : les matières, les informations, quatre catégories de 

ressources pour réaliser les quatre activités précédentes et les ressources humaines. 
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Les données représentent les ressources et les objets de coût. La Figure 4 synthétise la 

structure arborescente des concepts de références ainsi obtenus. 
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Figure 4: Classification des concepts de référence 
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Après avoir obtenu les données et les activités de référence, l'analyse fine des cas 

précédemment cités permet d'extraire les relations entre ressources et activités. La 

détermination des objets de coût est dans le cas le plus général identique aux ressources de 

référence. 
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Figure 5 : Modèle de référence ABC appliqué aux systèmes de production 

La Figure 5 présente un aperçu des relations de notre modèle de référence ABC. Par 

exemple, la flèche numérotée « 1 », appelée sous-activité de référence signifie : « l'article stocke 

l' information ». Pour faciliter la lecture de l'ensemble des relations entre ressources, activités et 

objets de coût de référence, ceux-ci ont été rangés dans une matrice carrée orientée. Le Tableau 1 

est un fragment de la matrice figurant intégralement en annexe et représentant l'ensemble des 

sous-activités de référence. La matrice est orientée. Les concepts en ligne correspondent aux 

ressources qui réalisent l'activité sur les objets de coût en colonne. Les lettres « D, S, T, C » dans 

une case de la matrice indiquent la présence de la sous-activité de référence correspondante. 

L'absence de lettre signifie soit l'inexistence de la sous-activité de référence, soit que nous 

n 'ayons trouvé aucune sous-activité dans les cas étudiés. Si une nouvelle sous-activité apparaît 

lors d'autres études de cas, elle sera alors rajoutée dans une des cases, ce qui permet à la matrice 

d 'évoluer au gré des connaissances acquises par un concepteur ou un gestionnaire désirant 

s'approprier notre modèle. 
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Tableau 1 : Fragment de la matrice de référence présentée en annexe 
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Compte tenu de la variété des technologies des ressources utilisées dans les entreprises 

que nous avons étudiées, il ne nous a pas semblé judicieux de proposer dans ce modèle de 

référence des IC de référence. En effet, ceux-ci sont dépendants d'un nombre de paramètres trop 

important ce qui rend difficile une généralisation des connaissances. Par exemple, dans le cas 

d'une sous-activité de référence de type« MDM -> D ->ART» (Moyen de déplacement mobile -

>Déplace-> Article), l'inducteur d'activités peut être l'ordre de fabrication, la masse, la quantité 

de produit, le nombre de références ou encore la taille du lot de transfert. Ce dernier peut 

dépendre de la taille des conteneurs, du volume, de la masse ou de la forme des articles à 

transporter. Par conséquent, le modèle de référence proposé dans cet article se limite à la 

définition des ressources, des activités et des objets de coût. Le coût des ressources et des 

activités d'un cas particulier est calculé avec les techniques traditionnelles de la méthode ABC, 

mais en utilisant l'ensemble des IC en rapport avec toutes les sous-activités particulières. Lors 

d'une étude de cas, le modèle particulier s'obtient d'après le modèle de référence. Il devient 

alors nécessaire de proposer une démarche permettant d'obtenir les sous-activités particulières à 

un système à partir des sous-activités de référence. Les IC sont définis par le gestionnaire en 

charge de l'étude en analysant chacune des sous-activités. 

3. Le modèle particulier 

La démarche d'obtention du modèle particulier ABC est structurée en quatre étapes 

comme le montre la Figure 6. 

La première étape consiste à prendre connaissance de l'entreprise, de son système de 

production et de ses dirigeants. Cette étape est nécessaire pour que les intervenants externes et 

internes à l'entreprise acquièrent une compréhension des rouages organisationnels et des savoir

faire de l'entreprise. 

La seconde étape consiste à déterminer l'objectif à atteindre par l'utilisation du modèle 

particulier, mais également les limites de l'étude, afin de cibler l'information à collecter. Cette 

étape est réalisée en étroite collaboration avec la direction de l'entreprise et nécessite la création 

d'un groupe de travail où sont représentées les principales fonctions de l'entreprise (gestion, 

comptabilité, production, ... ). Parmi les objectifs, on peut citer par exemple : l'analyse des coûts 

des activités de tout ou d'une partie du système de production, l'identification des IC d'une 

famille de produits ou encore la modification des coûts de production suite à un changement de 

procédé de fabrication. 

La troisième étape consiste, à partir des données d'entreprise (informations techniques, 

gammes, nomenclatures, produits finis et intermédiaires, etc.), à déterminer de manière la plus 

exhaustive possible les ressources, les activités et les objets de coût particuliers à partir des 

concepts de référence présentés Figure 4. La recherche des sous-activités du système est ensuite 
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engagée. Elle s'effectue par entretien avec le personnel, ou par observation directe, ou par 

conversion des gammes de production existantes en s'appuyant sur les sous-activités de 

référence présentées en annexe. Enfin, l'ensemble des ressources particulières est tout d'abord 

considéré comme objet de coût. 

Lors de la quatrième étape, l'application de la démarche traditionnelle de la méthode ABC 

permet de calculer le coût des ressources, des activités et des objets de coût. L'affectation des 

coûts se fait à partir de la connaissance exhaustive de chaque IC de toutes les sous-activités 

particulières. 
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Figure 6: Démarche d'obtention du modèle particulier ABC 

Afin de faciliter l'application de cette démarche, nous avons instrumenté ces quatre étapes 

en concevant une base de données contenant le modèle de référence et des programmes 

nécessaires pour assister un gestionnaire à la création du modèle particulier ABC. Des modèles 
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IDEF3 et MERISE de la démarche ont également été réalisés [LIV02] pour permettre l'intégration 

de ces outils dans des systèmes informatiques d'entreprise. 

4. Etude de cas industriel 
L'étude de cas présentée dans cet article est une entreprise spécialisée dans le traitement 

thermique. Le système de production fonctionne en 3 équipes et emploie 30 personnes. Dans un 

premier temps, les quatre étapes de notre démarche pour élaborer le modèle particulier ABC du 

système de production sont présentées. Dans un deuxième temps l'analyse et l'interprétation du 

modèle particulier permettent de répondre aux questions posées par l'entreprise. 

4.1 Elaboration du modèle particulier 

Etape 1 : l'atelier de production étudié est spécialisé dans le traitement thermique à délai 

court de pièces unitaires et de petites séries de plusieurs milliers de références. Après réception 

de la commande d'un article, le responsable de production définit la gamme de fabrication. Les 

pièces à traiter sont réparties dans des conteneurs de 350 kg de masse brute au maximum, puis 

lancées en production. 

Etape 2 : L'objectif de cette étude est triple : 

• objectif 1 : l'entreprise calcule actuellement ses coûts de production à l'aide de deux clés 

de répartition : « le nombre d'heures par ordre de fabrication (OF) pour trempe» et« la 

masse à traiter»; ces deux clés de répartition sont remises en cause et l'entreprise désire 

connaître les clés pertinentes ; 

• objectif 2: à partir de la connaissance du modèle particulier ABC, les sources 

d'amélioration pour réduire les coûts doivent être identifiées pour imaginer des plans 

d'action futurs; 

• objectif 3: l'entreprise désire connaître l'impact sur le coût de production du 

remplacement de quatre fours de traitement sous atmosphère actuellement utilisés dans 

l'atelier de production par un four de traitement sous vide ; la connaissance de ces coûts 

doit faciliter la prise de décision pour cet investissement. 

Etape 3 et 4: l'élaboration du modèle particulier a nécessité moins de 120 heures/hommes 

pendant une durée de quatre semaines. L'objet de coût identifié pour cette étude est« l'article». 

A l'issue de cette démarche sont identifiés : 

• 302 ressources particulières, 

• 1366 sous-activités particulières (Tableau 2), 

• 47 IC, 

• 15 IC parmi les 47 IC (Tableau 3) sont liés à l'objet de coût de référence« Article». 
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Chaque sous-activité représentée par une ligne dans le Tableau 2 précise les concepts de 

référence attachés à chaque ressource, activité et objet de coût particulier ainsi que le coût annuel 

de la sous-activité. Ce coût est calculé avec les techniques classiques utilisées en ABC. Le coût 

annuel de chaque ressource est affecté à la sous-activité via son IC. 

Niveau de référence Niveau particulier 
SA: Sous-

Ressource Activité 
Objet de 

Ressource Activité 
Objet de 

IC 
CA coût 

activités coût coût annuel 

1 MDM D ART Chariot Déplace ARTX 
n°12 Nombre 

316 € 
de palettes 

2 MPR T ART Enrobeuse Emballe ARTX 
n°3 Nombre 

650€ 
d'articles 

3 MDC C ART Balance Pèse ARTX 
n°3 Nombre 

230€ 
d'articles 

. .. ... . .. ... . . . . . . . .. . . . 
1366 .. . .. . ... . .. .. . ... ... . .. 

Tableau 2 : Liste partielle des sous-activités 

n° 1 1 masse totale d'une commande n° 9 l nombre d'heures par OF pour recuit 
......... . ......... N .. H 

n° 2 1 nombre de commandes du client n° 10 nombre d'OF pour le recuit spécial 
n° 3 ! nombre d'articles n° 11 nombre de conteneurs 
n° 4 : nombre d'ordres de fabrication (OF) pour n° 12 nombre de palettes 

l l'atelier 
-·-----·---·-
n° 5 ! masse à traiter Qar OF n° 13 nombre d'erreurs en entrée 
n° 6 ! nombre d'OF pour trempe n° 14 i nombre d'erreurs intermédiaires ................... -, .... 
n° 7 nombre d'heures par OF pour trempe n° 15 i nombre d'erreurs en sortie ........ .............. 

n° 8 i nombre d'OF pour recuit 

Tableau 3 : Liste des 15 IC liés à l'article 

4.2 Analyse et interprétation du Modèle Particulier 

Objectif 1 : Pertinence des IC actuel 

Déterminer la pertinence des IC actuels revient à comprendre la répartition des coûts de 

production pour chacun des 15 IC pour l'ensemble des articles produits par l'entreprise. Pour un 

article donné, on calcule pour chaque IC la somme des coûts annuels liés à chaque IC rapportée 

au coût total annuel de l'article (colonne« Coût de l'IC en%» dans le Tableau 4). Par exemple 

pour l'article X, le coût annuel est de 316 € pour l'IC n° 12 et de 880 € (650+230) pour l'IC n° 3. Le 

coût total annuel de l'article est la somme des coûts de chaque sous-activité soit 1196 € 

(316+650+230). Finalement le coût de l'IC en % est de 26.42 % pour l'IC n° 12 (316/1196) et de 

73.58 % (880/1196) pour l'IC n° 3, la somme des% des coûts de l'IC est égale à 100 %. 

© Revue Française de Gestion Industrielle - Vol 23, n° 1 



70 Alexandre Livet, Marc Barth & Roland De Guio 

n° Sous-
Objet de 

Coût Coût total 
Coût de 

Coût de 
activités Ressource Activité JC annuel de l'JCen 

(SA) 
coût 

de la SA l'article 
l'JC 

% 

1 Chariot Déplace Article X 
n° 12 Nombre de 

316 € 1196€ 316 € 26.42 % 
palettes 

2 Enrobeuse Emballe Article X 
n° 3 Nombre 

650€ 1196 € 880€ 73.58 % 
d'articles 

3 Balance Pèse Article X 
n° 3 Nombre 

230 € 1196 € 880€ 73.58 % 
d'articles 

... ... ... ... . .. 
1366 ... ... .. . . .. . .. 

Tableau 4 : Liste des sous-activités valorisées 

Le graphique Figure 7 représente à titre d'exemple les 15 IC en abscisse et le coût de l'IC 

en % en ordonnée pour cinq types d'articles représentant un échantillon représentatif en terme 

de volume de production. 

50% - - • - - - - - - - - - - - - · - - - • - - - - - - • - - -

40% 

;5 20% 
0 u 

10% 

2 3 4 5 6 7 

_, 
1 

1 
I 

1 
1 
- - 1 - - - - - -
1 

1 

_, _ .\ 1 _\ -

8 9 10 Il 

n° de l'IC 

12 13 14 

---ART l - - - ART2 - - - ART3 - · - ·ART4 ---ART 5 

Figure 7 : Profils de répartition des coûts de cinq articles représentatifs 

15 

Ainsi, 83 % du coût de l'article 1 (ART 1) sont répartis sur 4 IC (n° 7, 10, 5, 6 dans l'ordre 

décroissant de valeur) et 84 % du coût de l' ART 5 est réparti sur 5 IC (n° 12, 9, 8, 7, 10 dans 

l'ordre décroissant de valeur). On remarque ainsi une répartition très hétérogène des coûts pour 

ces cinq articles. Une analyse statistique plus fine montre qu'il existe plus d'une centaine de 

profils de courbe différents. On peut, par conséquent, conclure sur le manque de pertinence des 

IC choisis a priori par l'entreprise, les IC n° 5 et n° 7 respectivement« le nombre d'heures par OF 
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pour trempe » et « la masse à traiter » (Tableau 3). Ces IC sont représentatifs de moins de 30 % 

des profils observés. L'analyse des sous-activités à partir du Tableau 2 permet de comprendre 

ces résultats. La variation importante de la répartition des IC provient de la combinatoire issue 

des caractéristiques d'un article, du procédé de production et du mode de gestion, par exemple: 

• un article est caractérisé par sa masse, sa forme, sa matière et la profondeur du 

traitement (de 0.05 mm à 1.7 mm) à réaliser; 

• le système de production est caractérisé par la variété des procédés, la masse, d'un 

conteneur, la durée du traitement; 

• le mode de gestion est caractérisé par le volume de production, la taille du lot de 

production, la taille du lot de transfert et le taux de rebut; 

• il est conseillé, pour cette entreprise, de conserver l'ensemble des IC pour avoir une 

bonne connaissance de ces coûts de revient. 

Objectif 2: Identification des sources d'amélioration 

Amélioration n° 1: l'observation de la Figure 7 montre que l'ART 3 a une part du coût 

relativement importante (7 %) pour l'IC n°13 (nombre d'erreurs en entrée). Le nombre d'erreur 

en entrée caractérise ce type d'article. La précision du modèle permet d'identifier l'origine de ce 

coût en analysant le Tableau 4 et ainsi de mettre en évidence les sous-activités liées à cet IC. 

Dans ce cas, cet IC trouve son origine dans la sous-activité de contrôle de conformité du bon de 

commande du client et des pièces envoyées par celui-ci. Lors d'une irrégularité, un ensemble 

d'activités est nécessaire pour remettre les articles dans le processus normal. Outre la possibilité 

d'identifier dans les activités celles dont le coût peut être réduit, il est également possible de 

remonter au(x) client(s), source de ces commandes. 

Amélioration n° 2: le coût de l'article type représenté Figure 8 est caractérisé par 3 IC 

principaux: l'IC n° 9 (nombre d'heures par OF pour recuit), l'IC n° 3 (nombre d'articles) et le IC 

n° 11 (nombre de conteneurs). Ce type de commande est caractérisé par un très grand nombre 

de petites pièces (entre 500 et 1000) nécessitant un rangement ordonné en quinconce dans des 

conteneurs, ce qui implique un coût de main-d'œuvre directement lié au nombre d'articles, d'où 

l'importance de l'IC n° 3. De plus, le rangement particulier des pièces dans les conteneurs réduit 

considérablement le nombre de pièces par conteneur augmentant ainsi les coûts liés au nombre 

de conteneurs (IC n° 11). Dans ce cas, l'entreprise a entrepris une négociation afin que le client 

range les pièces directement dans les conteneurs en sortie de sa machine. Cette amélioration 

n'entraine pas de surcoût chez le client et diminue de manière substantielle les coûts du 

traitement thermique. Cette idée d'amélioration était issue de l'intuition du gestionnaire de 

l'entreprise. Pour notre part, nous avons suggéré cette amélioration par la simple observation de 

la structure des coûts dans le Tableau 2 sans observer le système de production sur le terrain. 
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Figure 8 : Profil type de répartition des coûts 

Objectif 3 : Investissement dans un nouveau four 

L'entreprise désire remplacer quatre fours de traitement sous atmosphère par un four de 

traitement sous-vide. Cette nouvelle technologie permet une réduction du temps de traitement 

de l'ordre de 50 %. Dans les démarches traditionnelles de calcul de rentabilité, nous avons 

souvent constaté que le gain est estimé principalement par rapport aux variations du temps de 

production, et l'impact sur l'ensemble des ressources et activités n'est pas étudié. Notre modèle 

permet de tenir compte de ces changements en modifiant la liste des sous activités dans le 

Tableau 4. Cette modification est aisée dans la mesure où cette liste est informatisée. Pour un 

type d'articles concernés par ce changement, la Figure 9 présente la courbe de gain minimum, 

moyen et maximum, du coût annuel par IC. Un pourcentage positif (négatif) indique une 

diminution du coût de production (une augmentation du coût de production). Le changement 

de four induit un gain moyen de 48 %, observé sur l'IC n° 7 (nombre d'heures par OF pour 

trempe) car le temps de cuisson est réduit. En revanche, on constate une perte pour l'IC n° 6 

(nombre d'OF pour trempe) car le four de traitement sous vide augmente le nombre d'ordres de 

fabrication, induisant davantage de manutention et de réglages. La Figure 10 présente les gains 

annuels de production sur 38 articles représentatifs concernés par ce changement de 

technologie. Le gain maximal et minimal est respectivement de 40 % et de 3 % pour un gain 

moyen de 19 %. 
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5. Discussion et con cl us ion 

La maîtrise de l'évaluation des coûts de production est devenue une nécessité. Depuis 

plusieurs décennies, la méthode ABC propose une solution pour répartir les coûts indirects de 

production à l'aide du concept d'IC. 

Cependant elle ne propose pas de critères généraux pour trouver les IC pertinents. Ce 

problème est connu sous le nom de Problème d'Optimisation des Inducteurs de Coûts. La 

possibilité de mesurer précisément, dans un délai et avec un coût raisonnable les coûts des 

activités grâce au modèle de référence proposé tenant compte de l'intégralité des IC, permet 

d'appliquer la méthode ABC en contournant le Problème d'Optimisation des Inducteurs de 

Coûts dans le cas particulier des systèmes de production. A partir de ce résultat et de son 

application sur plusieurs cas, nous en tirons quelques conclusions. 

Lors de l'application de notre démarche pour des systèmes de production de taille 

équivalente (30 à 60 employés), l'élaboration du modèle particulier a nécessité moins de 150 

heures/hommes dans un délai de moins de quatre semaines. Ce délai a été jugé acceptable par 

les entreprises au vu de la précision et de la pertinence des informations obtenues par le modèle 

particulier. 

La connaissance exhaustive des sous-activités et des IC liés permet de connaître 

qualitativement et quantitativement les liens entre les objets de coût, les activités et les 

ressources du système. Ces informations sont particulièrement utiles dans les problématiques 

d'amélioration continue où la réduction des coûts devient en enjeu majeur. Le gestionnaire a 

ainsi une bonne connaissance de la cause des coûts. Il peut par exemple connaître pour chaque 

article, la part des coûts liés aux activités « Déplacer » et « Stocker » qui sont à faible valeur 

ajoutée. Lors du choix d'un nouvel investissement en moyen de production, les méthodes 

traditionnelles utilisées ne tiennent souvent compte que de l'apport directement lié au nouveau 

moyen telle la diminution des temps de production. Notre modèle permet de tenir compte de 

l'ensemble des liens créés ou modifiés en tenant à jour la liste des sous-activités liée au nouveau 

moyen. Dans certain cas, on observe une augmentation du coût de certaines sous-activités qui 

peut annihiler les gains escomptés, phénomène largement connu et cité par les praticiens 

concevant des systèmes de production fortement automatisés. Notre modèle permet ainsi de 

rassurer le gestionnaire sur l'impact du nouvel investissement sur le fonctionnement complet de 

son système de production. Pour l'instant nous avons appliqué notre démarche dans des petites 

et moyennes entreprises et sur des systèmes de production de taille limitée. Nous pensons que 

cette démarche est transférable dans les grandes entreprises qui possèdent d'une part une 

culture de gestion compatible avec la méthode ABC et d'autre part des systèmes de production 

d'une taille limitée pour faciliter leur gestion. Dans son fondement, notre méthode permet de 

s'affranchir du problème de taille en proposant un modèle de référence. 
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Une des prochaines étapes de cette recherche consiste à accélérer encore davantage 

l'obtention d'un tel modèle ABC en proposant une intégration complète des concepts étudiés au 

sein des progiciels de type ERP (Enterprise Resource Planning). Le résultat de l'utilisation de notre 

modèle des processus de production identifie et utilise simultanément tous les IC au niveau des 

sous-activités du système. Ce résultat supprime le Problème d'Optimisation des Inducteurs de 

Coûts dans le cas particulier des systèmes de production. Il reste à proposer dans de futures 

recherches, à l'aide de l'approche proposée dans cet article, d'autres modèles de référence liés à 

des domaines particuliers. 
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Annexe: matrice de référence des sous-activités 
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