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ABSTRACT

NCA compagny hasn’t a pertinent calculating method of production costs. This project is a
contribution in the establishment of a new method: the Activity Based Costing. ABC method
ensures a transversal view firm and constitutes a helping decision tool.

Key words:

Activity based costing, activities, processes, transversely, cost’s mastery, strategy piloting.
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RESUME

L’entreprise NCA ne dispose pas d’une méthode pertinente de calcul des cofits de revient des
activités. Ce projet est une contribution a la mise en place d’un nouveau modéle de calcul des
colts de revient qui se base sur une comptabilité par activités : la méthode ABC. Cette méthode
permet d’avoir une vision transversale de ’entreprise et constitue un outil d’aide a la prise de
décision.

Mots clés :

Comptabilité par activités, activités, processus. transversalité, maitrise des colts, pilotage
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stratégique.
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La Nouvelle Conserverie Algérienne : NCA, est une entreprise spécialisée dans la production

de jus de fruits nectars et cocktails. La position de leader Incontestée qu’elle occupe depuis sa

création risque de diﬁ;parzﬁtrc en raison de I'ouverture du marché algérien vers I’extérieur.
Pour faire face a cette situation la NCA est tenue d’achever son programme de mise a niveau
dont I'un des objectifs est de parvenir 4 maitriser ses cofits de revient afin d’agir sur les prix
de ventes de ses produits finis et de les rendre plus compétitifs,

Pour assurer la pérennité de Pentreprise face 4 I'environnement qui change, il est nécessaire
de bien gérer et de disposer de méthodes appropriées qui permettent a la NCA de faire face
aux exigences de qualité de délais et de colits.

La nécessité de la maitrise des colts et I'importance de disposer de méthodes de calcul de
couts & la NCA nous amene a choisir |a méthode de calcul des coits par activités : la méthode
ABC. La mise en place de cette méthode de comptabilité par activités est I’objet de Ia

présente étude qui sera structurée comme suit -

- dans un premier lemps, aprés avoir présenté Ientreprise, nous ferons une étude de la
comptabilité qui s’ y pratique & travers un caleul des colits de production de quatre types
de produits finis, afin de montrer ses limites et de voir de nouvelles méthodes de calcul de
colits qui ont été proposées lors d’une expertise de la comptabilité de la NCA.

- en suite, il sagira de présenter les objectifs, les concepts de base et Jes €tapes d’application
de la comptabilité par activités -

- de montrer I'utilité de cette méthode 4 travers un exemple d application dans une entreprise
du méme secteur d’activité que la NCA ;

- enfin, nous finirons par I"application de cette méthode a IPentreprise par le calcul des coiits
de production des mémes produits  suivi d’une comparaison de résultats obtenus selon les

deux méthodes et d’une analyse servant de conclusion.




Problématique

Le marché algérien, en particulier le marché¢ des jus de fruits, compte tenu de son caractére
fermé autorisait jusque la les entreprises a fixer le prix de vente de leurs produits en lui
imposant une marge bénéficiaire car la demande é€tait toujours supérieure a I’offre.

Mais avec 1'adhésion de I’ Algérie a ’'OMC (organisation mondiale du commerce), ce marché
sera ouvert a la concurrence étrangére ce qui signific que la demande ne sera plus supérieure
a 'offre. Les entreprises ne pourront plus fixer leur marge, elle sera fixée par les lois du
marché, autrement dit on n’aura plus :

Prix de vente = coit de production + marge
Mais

Marge = prix de vente - colt de production

La seule possibilité qui reste alors, a la NCA c¢’est d’agir sur ses colts de production si elle
veut realiser une marge bénéficiaire.

Devant cette situation, la NCA aprés ’obtention du certificat d’entreprise qualité au niveau
de ses produits, équipements et personnel... (Certification ISO 9002 version 1994) en mai
2000, décide en 2002 de passer a une autre ¢tape de son programme de mise & niveau : le
systeme de management de la qualité (certification ISO 9001 version 2000).

Une des conditions de ce passage est ’organisation de I’entreprise en processus. C’est-a-dire
en ensemble d’activités corrélées et interactives qui transforme les éléments d’entrée en
¢léments de sortie, en remplacement de I'organisation par fonctions qui existait, pour une
gestion intégrée de I'entreprise. Comme outil de gestion intégrée, elle choisi les ERP
(Entreprise Ressource Planning) qui englobe un vaste ensemble de solution applicatives
professionnelles et capable de gérer les processus de I’entreprise. Parmi ces solutions
applicatives : la comptabilité par activités que la NCA a décidé de mettre en place.

Cependant nous nous interrogeons si la méthode ABC en tant que systéme d’information peut
elle vraiment aider la NCA a maitriser et a réduire ses colits de production par une meilleure
répartition des charges, car la maitrise des colts est devenue une stratégic sur laquelle la NCA

se base pour obtenir une marge de manceuvre afin de pallicr aux contraintes concurrentielles.
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[. Présentation de ’entreprise.

L. Activités principales.
LaNCA a comme activité principalc la fabrication des jus de fruits, des boissons aux fruits
(nectars, cocktail), des conserves alimentaires (tomates, confitures et harissa) dans des boites
Tetra et métalliques, de les vendre et de dégager un bénéfice.

Depuis ces derniéres années, Pentreprise s’est recentrée sur les jus de fruits. (Purs jus, nectars
et cocktail) ; la fabrication du double concentré de tomates est sous-traitée,

Face a la pénurie, aux fluctuations du cours et a la qualité variable des agrumes locaux
(notamment les oranges), la NCA ne traite plus de fruits achetés localement ; elle importe des

concentres de fruits (orange, mangue, raisin, banane, ananas, citron, goyave, mandarine).

2. Historique.
La nouvelle conserverie algérienne créée le 02 mai 1966, est une entreprise privée du secteur
agro-alimentaire. Son site de production est situé¢ dans la zone industrielle de ROUIBA a 30

Km a I’Est d’Alger sur une surpercific de 12.270 m2. et son site de stockage de produits finis

est situé a Oued Smar (8 Km du site de production).

Effectif : 307 personnes.

Volume de production : 24.6 Millions de litres de jus en 2001, 27.3 Millions de litres de
(+11 %) en 2002 et 33 Millions de litres en 2003 (+22 %).

Statut juridique de la société : SARIL (société a responsabilité limitée) depuis sa date de
création  (02/05/1966) jusqu’au  31/03/2003 ; changement de statut (31/03/2003) :

transformation de SARL en SpA (société par Action).

Capital (inchangé) : 109 472 000 D.A réparti entre 12 actionnaires, tous membres de la

famille OTHMANI, laquelle détient les 109 472 actions d’une valeur nominale de 1 000 D.A.

11



-Evolution de I’entreprise et de son syst¢me de gestion

La NCA est passée d’une entreprise semi automatisée avec une gestion traditionnelle a une
entreprise tres modernisée avec un systéme de gestion par activités en cours d’installation

selon la chronologie suivante.

Entreprise semi-automatisée Entreprise modernisée Entreprise trés modernisée
Systeme de gestion Systéeme de gestion Nouveau systéme de
traditionnel traditionnel gestion par activité en

cours d’installation
1966 1989 2004

Figure n°1 : Chronologie de I’évolution de I’entreprise et de son systéme de
gestion de la NCA

3. Productions principales de la NCA.

Conditionnement en boites métalliques :

Tableau n® 1 : principaux produits conditionnés en boites métalliques

DESIGNATION Poids
confiture d’orange 250grs, 500 grs et 1000 grs
Confiture d’abricot 500 grs
Harissa b L 95 grs

L’entreprise produit la confiture d’orange, d’abricot et de la harissa conditionnée des boites

métalliques ROUIBA.

12



Conditionnement en boite « Tetra pack » :

Tableau n°2 : Principaux produits conditionnés en boites « Tetra pack »

DESIGNATION | VOLUME
Nectar d’abricot 20 clet 50 ¢l
Nectar de mandarine i 20 ¢l
Nectar d’orange i | 20 cl
Boisson d’orange 50cl et 100 cl
Boisson mandarine 100 cl
Boisson de pamplemousse 100 cl
Boisson citron 100 cl
Boisson orange - abricot 20 clet 100 cl
Nectar ananas 20 clet 100 ¢l
Cocktail aux fruits 20cl, 50 clet 100 ¢l

| Coulis de tomate 50 cl
Sucette 65 cl

En plus des productions dans des boites métalliques, I’entreprise fait des productions de

boissons d’abricot, d’orange, de mandarine, de citron, d’ananas et des cocktails dans des

boites Tetra pack.
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4. Organigramme de La NCA.

AUDIT ot CONTROLE DE

\ DIRECTION GENERALE

SECURITE 1

CELLULE URIDIQUE

MANAGEMENTDE LA

C.D= Centre de Distribution

T.neufs =Travaux neufs
P.R = Piéces de Rechange
B.M= Boites Métalliques
P.F= Produit Fini

M.P.E= Maticres Premiéres et Emballages.

Figure n° 2 : organigramme de la NCA
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S. Organisation du travail 2 la NCA.

Le régime du travail de son site de production, dont I’effectif est de 110 employés, se

présente comme suit :

B Moyens humains :
110 employés

Equipe non postée Equipe postée (Tetra)
Equipe administrative : 1 équipe : 6H a 14H
X De 8H a 16H 20 employés
16 employés

Equipe pour la production : 2°™ &quipe : 14H 4 22H
B (Boites métalliques) > 18 employés
“ De 7H : 30 a 15H : 30

10 employés

~éme

Equipe de maintenance 37" équipe : 22H a 6H
28 employés 18 employés

Figure n° 3 : Organisation du travail dans le rocessus production
g

Source : archives Nouvelle Conserverie Algérienne

Les équipes postées sont les équipes qui travaillent dans la nouvelle section de I’usine ol sont
installés de nouveaux équipements trés modernes servant 4 la fabrication des jus dans des
boites Tetra. Pour faire travailler ces €quipements au maximum de leur capacité, I’entreprise a
mis en place une rotation de trois équipes qui se repartissent sur les 24 H de la journée
comme c’est indiqué dans la rubrique équipe postée. Par contre I’équipe non postée est une
cquipe qui travaille de 7H 30 a 15H 30 dans la section ancienne de I"entreprise et qui chargée
du conditionnement des boites métalliques. Quant a I’¢équipe administrative, elle est chargée

de faire la gestion des deux équipes : postée et non postée
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II. Etude de la comptabilité pratiquée a la NCA.

L’entreprise ne dispose pas a I'heurc actuclle d’une comptabilité analytique ; seule une
comptabilité générale est tenue a 'aide d’un logiciel (acheté sur le marché), totalement

déconnecté de la base de données centralisée de |’entreprise.

1. La formation des coits.

a. le cotit de production.

Le coiit de production des unités fabriquées représente I’ensemble des frais nécessaires pour
fabriquer un produit ; exemple : pour un pack de jus (boite Tetra contenant le jus), le colt de
production représente le colt d’achat des matieres premicres utilisées plus les frais de

fabrication.

¢ coiit d’achat ; c’est par exemple ce qu’ont colté les matiéres premiéres
nécessaires a |’approvisionnement d’une commande prés d’un fournisseur, qui
peuvent €tre, le sucre, les concentrées de fruits, les parfums.

¢ frais de fabrication; c’est par exemple le salaire des employés, les

amortissements, qui entrent directement dans la fabrication du produit

b. cotit de revient.
Le colt de revient représente tout ce qu’ont codté un groupe d’objets, un produit ou un
service au stade final de production (colt de production) et de commercialisation (frais de
distribution). Le colt de revient comprend done I’ensemble des charges qui se rapportent au

groupe d’objets, au produit ou au service considéré.

¢ Frais de distribution ; c’est le colt nécessaire pour vendre un produit. un

service. Exemple : réseau de vente, publicité.
a. Prix de vente.

Prix de vente représente la somme des cofits de fabrication et des cots d’administration du

produit a laquelle on ajoute une marge.
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¢ Le coit d’administration est I’ensemble des frais nécessités par le service de

direction et de gestion.

¢ Lamarge : représente le taux du bénéfice que Ientreprise désire réaliser.

b. les charges directes et indircctes :

¢ les charges directes : sont des charges qu’on peut affecter directement a un objet
de colt, comme les maticres premicres ct emballages.

¢ Les charges indirectes : sont des charges qui ne sont pas affectées directement a
I’ objet mais d’abord affectées dans des sections pour étre imputées par la suite a

I’objet de colt.

Charoes Affectations
D .
directes
Tableau de répartition Cofits
des
Charges Réparation Imputation produits
Indirectes > >

2. Procédure du calcul du coiit de revient et du prix de vente des produits
1)- colt d’achat des matiéres premiéres : La quantit¢ des matiéres premiéres et emballages est
déterminée a partir de la capacité de production des ¢quipements (annuelle, mensuelle ou
journaliére).
Le colit d’achat = prix d’achat + frais d’achat
Sachant que  Prix d’achat = prix unitaire x quantité achetée

Les frais d’achat = frais externes + frais internes

Les frais externes sont les frais qui englobent : le transport, I’assurance, les droits de douane
et intermédiaires, et les frais internes sont les frais qui entre dans I’achat des matiéres
premicres: personnel, informatique, locaux. téléphone, ¢lectricité.... et ces frais internes
constitues les frais spécifiques a une maticre ou les fiais communs a plusieurs matiéres ou a

plusieurs services.
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2)- le colit de production = cofit d’achat des matiéres utilisées + frais de fabrication

colt d’achat des matiéres utilisées @ il faut passer du coQt d’achat des
maticres achetées (entrées en stock) au colt d’achat des matiéres utilisées
(sorties de stock) : avec I’enregistrement des mouvements de stocks et les
valoriser. La procédure correspond & un « inventaire permanent ».

frais de fabrication: colit des aicliers (préparation, essais, exdécution).
Comme pour les achats, il s’agit des charges spécifiques a certains produits

ou de charges communes a répartir.

3)- colit de revient des produits vendus = colt de production + frais de distribution des

produits vendus.

cout de production des produits vendus ; méme probléme que pour les
matiéres premicres : il faut passer du colt de production des produits
fabriqués (entrées en stock) au colt de production des produits vendus
(sorties de stock) la aussi il est néeessaire d’introduire un « inventaire
permanent » du stock de produits (enregistrer et valoriser tous les
mouvements)

frais de distribution (préparation, promotion, exécution). Comme
précédemment, il s’agit des charges spécifiques a certains produits ou de

charges communes a répartir.
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{coﬁt d'achat des }

prix d'achat des
matieres achetées

matiéres achetées

|

{coﬁt de production } {coﬁt d'achat des |

} + {frais d'achat},

{frais de fabrication }

des produis fabriqués maticres prc:mcrcsf

{coﬁt de revient } {coﬁt de production

. + {frais de distribution}
des produits vendus

des produits fabriqués

|

prix de vente= colit de revient + marge fixée par |'entreprise

Figure n°® 4 : procédure de calcul du cofit de revient et du prix de

vente des produits finis a la NCA

3. Calcul de coiit de production par la comptabilité pratiquée 2 1a NCA.

Cette partie consiste a calculer le coiit de production de quatre produits A, B, C et D par la
comptabilité utilisée 4 la NCA durant la production du mois d’Avril 2004.

Données :

& 100 cl pur jus d’orange = Produit A
Les différents types de produits 25 cl fraise banane = Produit B
finis dont les cots seront calculés < 20 ] s = Prodiit e
dans la partie qui suit. 20 cl nectar d’orange = Produit D
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Cofit d’achat des matiéres premiéres et emballages : Les frais d’achat sont inclus dans le

colit d’achat des matiéres premiéres ct emballages.

Tableau n° 3 : Colt d’achat des mati¢res premicres et emballages

U \ Cofiit en DA
BesizgRton Produit A | Produit B | Produit C | Produit D
Achat des matiéres premicres /1pack 32.0 9.0 9.0 9.0
Emballages /1pack 13.4 5.0 4.0 4.0

Les frais de fabrication :ne contiennent que les salaires mensuels, les amortissements,
les consommables et les pertes pour un mois.
e Les pertes : sont calculées a partir de plusieurs criteres :
- les pertes prévues par le constructeur de I’équipement
- les pertes dues au probléme de maintenance de I’équipement
- les pertes liées aux problémes d’organisation de la production par exemple si
I’entreprise était en train de fabriquer un produit A et que le service commercial

demande la fabrication d’un produit B, la fabrication du produit A va étre arrétée

et cet arrét va provoquer des pertes

Tableau n® 4 : salaires mensuels entrant dans le calcul des cotts de production

Employés Salaire mensuel en DA

Pilote 19 413
Opérateur préparateur L 1997 -
Conducteur encartonnaire 18 332
Manutentionnaire stock 16 958
Manutentionnaire palettisation 16 958
Manutentionnaire siroperie T 16 958
Cariste 16 230
Gestionnaire stock 20 000
Responsable controle qualité 20 000

| Chef d’équipe . & 22000 |
Responsable production \ 23 000

| Directeur fabrication ___ _‘l i 25000 ]
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Tableau n° 5 : Données de départ entrant dans le calcul des cofits de production

Désignations Colt total en DA/mois
Amortissements chaine de fabhru,a;m— i 3 040 000
Amortissements matériel roulant o O T 400 000
Amortissements batiments WO e 160 000
Amortissements matériels informatiques 120 000
Consommables o 400 000 =
Pertes 1817200

a. Calcul des charges directes

Apres connaissance de la quantité qui va étre fabriquée pour chaque produit, on calcule les

cotts des matiéres premiéres et emballages nécessaires pour |

a fabrication.

Tableau n° 6 : calcul des charges directes
£

— b

Colit en DA T
Désignation
Produit A Produit B Produit C Produit D
Achat des matiéres premiéres /1pack 32.0 9.0 9.0 9.0
Emballages /1pack 13.4 5.0 4.0 4.0
total de matiéres et emballages 454 14.0 13.0 13.0
Pour une quantité de : (packs) 2 000 000 2000 000 2 500 000 1 500 000
total des matiéres et emballages 90 800 000 | 28 000 000 | 32 500 000 19 500 000
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b. Calcul des charges indirectes pour les quatre produits

On détermine la masse salariale, des trois ¢équipes postées. nécessaire a la production a
laquelle on ajoute : les amortissements machines et équipements, autres consommables et les
pertes. Ces charges seront ensuite réparties sur les quatre produits sclon les quantités

fabriquées.

Tableau n® 7 : Total des charges indirectes

Désignation Cotit en DA
Masse salariale pour les trois équipes postées 1 559 251
Amortissement machines et équipements 3720 000
Autres consommables 400 000
Pertes I 1 817 200
Sous total des charges indirectes 7496 451

On définit I'unit€ sur laquelle nous allons nous baser pour repartir le total des charges
indirectes sur les quatre produits : I'unit¢ de répartition qui est représentée ici par des

pourcentages calculés comme suit :

quantit¢ fabriquée du produit en litre

I'unité¢ de répartition pour un produit = — : _
quantité total pour lesquatre produits en litre

Tableau n® 8 : Unités de répartition des charges indirectes sur les produits

sy Nombre de | Capacité de | Quantité en Unités de
Désignation | - :
packs | pack litre répartition en % |
Produit A 2 000 000 1 litre 2 000 000 60.60 %
Produit B 2 000 000 0.25 litre 500 000 15.15 %
Produit C 2 500 000 0.20 litre 500 000 15.15 %
Produit D | 500000 | 020liwe | 300000 9.09 %
= _ SRl e I
Total |[ 3300 000 100 %
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Les charges indircctes sont reparties sur les produits de la fagon sujvante -

sous total des C.I pour un scul type de produit = total des C.] x I"'unit¢ de répartition du produit

C.I'=Charges Indirectes et C.D = Charges Directes.

b. Calcul de cofit unitaire pour chaque produit:

On additionne les charges indirectes réparties sur les quatre produits aux charges directes, la

somme de ces deux charges est devisée par la quantit¢ totale fabriquée pour trouver le cofit
unitaire de production pour chaque type de produit :

Exemple : calcul de codit unitaire de production pour le produit A :
total des charges = sous total C.D + sous total C.]
94745578 DA =3945578 DA + 90800000 DA

. . S total des charges
cout unitaire de A = -

quantité total de produit A

94745578 DA
2000000

Tableau n°® 9 : calcul du codt unitaire de production /produit

47.37 DA =

Sous total C.D | Sous total C.I | Total des charges | Coft unitaire
en DA en DA en DA en DA
Produit A 90 800 000 4 542 849.30 95 342 849.32 47.37
Produit B 28 000 000 1135712.33 29 135 712.33 14.65
Produit C 32 500 000 11135 712.33 33 635712.33 13.45
Produit D 19 500 000 681 427.39 201814274 13.45

Le calcul selon la méthode pratiquée a la NCA a donné les coiits de production des quatre
produits comme suit : Produit A : 47.67 DA

Produit B : 14.65 DA

Produit C : 13.45 DA

Produit D : 13.45 DA
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Aprés la détermination de ces colits, on remarque que l’entreprise a trouvé des couts de
production identiques pour les produits C ¢t D. [in partant de cetle remarque on peut montrer

les limites de cette procédure :

c¢. Les limites de la comptabilité pratiquée a la NCA
I.a méthode de calcul des cofits de production pratiquée a la NCA présente de nombreuses
limites par rapport aux attentes des dirigeants, citons quelques unes :
-La maniére de répartir les charges indirectes sur les produits ne représente pas la réalité, par
exemple : les produits C et D, sont des produits de méme gamme (20 cl), mais ne sont pas de
méme cadence, c'est-a-dire pour la méme période (1 mois) et pour la méme consommation
des charges indirectes (le méme volume des ressources humaines et matérielles mobilisées),
I'entreprise fabrique une quantité de 2 500 000  packs de produit C et une quantité de
1 500 000 packs de produit D. Cela veut dire que le produit D plus couteux I’entreprise que le
produit C (le produit D est moins rentable). Les colits calculés avec cette méthode entrainent
des décisions risquées, par exemple si 'entreprise veut continuer a faire vivre 'un des deux
produits, elle ne pourra pas le faire de fagon conséquente.
-autres insuffisances qu’on peut noter concernant cette méthode : c’est qu’elle vient apres
colit : c'est-a-dire qu’elle analyse les colits apres que les produits aient été vendus, elle fait un
constat du pass¢ ce qui amene a dire qu’elle ne fait pas une analyse au jour le jour des
résultats de I’entreprise.
-Dans les démarches du calcul des cofits, elle ne fait pas état des activités ayant apporté plus
de valeur aux produits d’autant puisqu’elle donne que des informations globales sur la
situation de I’entreprise. Or le gestionnaire dans orientation de ses choix stratégiques
cherche la finesse dans les informations qui lui sont fournies. Du coup il se voit done limiter

dans sa volonté de conduire 'entreprise a de bons résultats.
p

d. Proposition de nouvelles méthodes de calcul de cofits.

Selon une expertise qui a été faite en 2002 a la NCA dans le cadre du programme du
Ministére de I’Industrie et de la Restructuration (MIR) pour la mise a niveau des
entreprises du secteur privée, il est ressorti que I’absence d’une comptabilité de gestion a
la NCA est une réelle faiblesse dont I'encadrement est conscient ; cela ne permet pas a
I’entreprise de déterminer de fagon précise et en temps réel, le prix de revient de ses
produits finis ; I’approche actuelle reste approximative. La maitrise du prix de revient est

un axe de progres qui regoit [’assentiment de I’ensemble des directions concernées.
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L’entreprise a décidé d’améliorer son outil de calcul des prix de revient des produits finis,
ce qui nécessite la connaissance des codts de production par produit. 11 s’agit d’un outil
d’aide a la décision.,

La mise en place d’une comptabilité¢ analytique, avec support un logiciel approprié,
permettra d’alimenter I’outil de calcul des prix de revient : analyse du logiciel existant
pour la comptabilité générale, analyse de structure a prévoir pour la décomposition en
postes de cots, acquisition d’un logicicl (ou adaptable au logiciel existant), formation du
personnel concerné a la comptabilité analytique, adaptation du programme de calcul du
prix de revient pour permettre son alimentation a partir du logiciel de comptabilité

analytique

Mais au moment de passer a la mise en place de la comptabilité analytique, les experts qui
€taient chargés de la mise en place de cette comptabilité, ont proposé d’installer la
comptabilité par activités pour différentes raisons :
- le passage de I’entreprise au systéme de management de la qualité est une occasion d’opter
pour la méthode ABC car elle est conseillée pour une entreprise organisée en processus :
- Les systémes de comptabilité de gestion traditionnelle (analytique et générale) manquent de
“rigueur” pour la répartition des charges indirectes
- Les systémes de comptabilité de gestion traditionnelle sont incapables de cerner les causes
réelles des cofits ;
- Les systemes de comptabilité de gestion traditionnelle sont inadaptés a la prise de décision
rapide et pertinente ;
- La méthode ABC (Activity Based Costing) a montré ses solutions dans les entreprises des

pays occidentaux ;
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II1. La présentation de la méthode ABC.

1. Les raisons de Pémergence de ’ABC. [1]

a. Un nouveau contexte économique et technique difficile a gérer.
Dans les pays occidentaux, on assiste depuis quelques années a une difficulté de vendre de
plus en plus importante. La concurrence se fait sévere entre pays industrialisés, d’autant que
les relations internationales vont dans le sens d’une ouverture accrue des fronticres. De plus,
’accés de certains pays en voie de développement a diverses formes d’industrialisation
permet a ceux-ci de se placer a des prix avantageux sur les marchés internationaux.
Cette concurrence accrue s'effectuc essentiellement par les délais, par les prix ou par les
services rendus. Pour s’adapter, les entreprises doivent étre capables de diminuer les prix ou
de différencier certains marchés devenus "intenables" et d’évoluer vers des productions a
forte valeur ajoutée.
De ce point de vue, on peut certes noter I’augmentation relative du prix de certaines matieres
premiéres, mais il faut surtout souligner I’augmentation des masses financiéres mises en jeu
par I'achat de moyens de production plus performants. De tels achats sont rendus nécessaires
pour s’adapter au contexte de concurrence et pour suivre ['évolution des progres techniques.
Le blocage des ventes et 'augmentation des colts entrainent inévitablement une chute des
marges, dans ces conditions, il devient primordial pour les entreprises d’accroitre la finesse et
la précision de leurs systémes d’¢valuation, de maniére @ ce que ces systémes puissent
continuer a supporter des prises de décision stratégiques dans un contexte ou la sensibilité
des résultats financiers de I’entreprise est de plus en plus grande, face a la moindre variation

des conditions de I'exploitation.

b. Le besoin d'une vision nouvelle du pilotage de I'entreprise.

Comme nous venons de le voir, le contexte de concurrence sévere et de baisse des marges
contraint les entreprises a faire face a une augmentation de la complexité et de la variété des
produits et des processus de production. Cela entraine alors le besoin d'une vision nouvelle
du pilotage de l'entreprise, prenant en compte des indicateurs plus nombreux et variés.

En effet, les schémas classiques des systemes de décision hiérarchisés, c'est-a-dire des
svsttmes dans lesquels la décision émanc sculement du chef, ne suffisent plus, face au

besoin de suivre avec finesse l'ensemble des activités de l'entreprise et de disposer rapidement
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des informations nécessaires pour réagir efficacement aux perturbations de toute nature qui
peuvent atfecter la vie de I'entreprise.

II'y a alors aujourd'hui un besoin de suivi détaillé des coits des opérations de I"entreprise. I
ne suffit plus de calculer simplement le cott de revient des produits : il faut d'abord que ce
colt de revient soit calculé avec précision, et que cette connaissance permette, pour les
productions futures, de chiffrer des prévisions avec une fiabilité accrue. | faut, de plus,
connaitre les colts associés aux clients, afin d'orienter la politique commerciale de
l'entreprise. Il faut enfin cerner les colts induits par le fonctionnement d'ensemble de
l'entreprise, afin d'orienter les choix d'organisation et de gestion vers une efficacité accrue.
Tout cela implique des systémes d'information susceptibles de fournir aux gestionnaires et
décideurs une variété importante d'indicateurs leur permettant d'obtenir des informations
exploitables le plus rapidement possible ; raisons qui favorisent le développement de

nouvelles approches de la gestion.

¢.  L'inadaptation des méthodes et des outils classiques d'évaluation des cofits
au contexte actuel

Le but principal des méthodes classiques (comptabilité générale et comptabilité analytique)
est de calculer le prix de revient des produits fabriqués. Ce prix de revient peut étre
décomposé en charges directes (qui peuvent &tre clairement affectées a I'un ou I'autre des
produits dont on veut calculer le coit) : et en charges indirectes (qui seront imputées
forfaitairement a ces produits). La difficulté¢ de la connaissance, avec précision, des parts des
charges indirectes supportées par chacun des produits explique les limites de ces méthodes.
On constate donc une inadéquation de ces méthodes par rapport a la réalité modélisée.
En plus, I'évolution actuelle de la structure des colts des entreprises : augmentation
importante des cofits fixes et des coits indirects, du fait de l'automatisation et du
développement de services "non directement productifs milite en faveur d’une gestion flexible
de I’entreprise or la rigidité des modeles de comptabilité classique fait que les entreprises ne
peuvent pas réagir au jour le jour. On se trouve done confronté au besoin de nouvelles
techniques de calcul permettant de réaliser des évaluations par rapport a un référentiel qui ne

peut pas €tre issu des approches traditionnelles.
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2. Les principes de I’ABC.

Le postulat de base de cette méthode est @ Les produits consonunent les activités, les activités

consomnient les ressources et les ressources ont un colit.

Ressources 3 Activités >‘ Produits

Les produits

e defivite consomment des activités

consomment des ressources

Figure n®S : le postulat de base de la méthode ABC

L’ABC permet de passer d’une logique traditionnelle de répartition des coits fixes indirects

sur les produits et services a une logique de consommation des ressources par les activités.

D’une logique ...a une logique de

d’absorption des consommation des ressources
charges indirectes. par les activités.

Charges indirectes Ressources

i i

Sections dites

homogénes Activités
Objet de coit I

Obijet de colt

Figure n°6 : Deux logiques opposées [2]

Dans la méthode ABC, toutes les charges deviennent directes puisque les activités qui

entrainent ces charges sont connues.
On part alors de I’objet de colit’, on identific les activités qui ont permis la réalisation de
cet objet de cotit ; une fois les activités déterminées. on détermine aussi les ressources qui ont

permis a ces activités d’étre réalisées. Aprés la détermination de ces ressources, leurs coiits

* Ce que I’on veut mesurer il peut s’agir d’un Bien, d’une prestation de service ou d’un client.
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sont  attribués aux activités pour le calcul du coit du produit, du service, du projet .

nous intéresse

..qui

Par contre dans la méthode traditionnelle de la comptabilité, il faut partir des charges
indirectes et les affecter dans des section dites homogénes” 4 ’aide des unités d’ceuvres qui
peuvent étre : la quantité produite, |a quantit¢ de matieres achetées , le volume de ventes ou
I’heure de main-d’ceuvre directe. Les colits de ces unités d’ceuvres sont additionnés aux cofts

des charges directes pour étre affectés au produit, service .. ..

a. Les objectifs de la méthode ABC (2]

Assurer la maitrise et Ioptimisation des codts des produits. Cette démarche vise donc a
représenter |’ensemble de Pentreprise comme une série d’activités ayant des relations entre

elles au sein de processus identifiés.

b. Les concepts [3]
La notion d’activité est au cceur de la démarche ABC.
L’activité : Une activité est un ensemble de tiches élémentaires utilisant un certain nombre
de ressources (temps —~homme, machines, informations) concourant a I’obtention d’un résultat
identifiable (une pi¢ce tournée, une facture une commande ¢mise) au bénéfice d’un client,
interne ou externe. De facon générale, I"activité est désignée par un verbe,

A titre d’exemple, citons : contréler un produit

Activité : contréler un produit

Produit a contrdler — | Unité de mesure de la qualité : le produit

Le produit L’atelier de

controlé —> production
Agent de controle ——» Caractéristiques de performances : le nombre Contrélé en aval
Instruments de — > de contrdles/objectifs de controle, la qualité
mesure du controle, le colt du contréle.

Figure n °7 : exemple de caractérisation d’une activité :
controler un produit [4]

* Division de Pentreprise constituée par un groupement de moyen concourant au méme but dont activité peut
de mesurer en unité d’ccuvre

29



Le processus : Un processus est une combinaison d’activités reliées entre elles en vue
d’atteindre un objectif commun. Les processus sont transversaux et nécessitent la
coordination d’activités réalisées au sein de plusicurs fonctions de I’entreprise.

Un processus génére un ensemble de colits. En cela, il est un objet de colt.

Exemple : processus « concevoir les produits »

Etablir le cahier des Développer de Définir les
charges des produits | nouveaux produits caractéristiques
des produits

Figure n°8 : exemple de processus (concevoir les produits) [6]

L’analyse des processus permet 1’étude de la contribution, dans la création de valeur, de
chaque activité et de I’articulation entre les activités.
Le produit résultant d’un ensemble d’activités est le résultat d’un processus ou la sortie du

processus.

Les entrées : Les entrées (d’une activité ou d’un processus) sont les données de départ que
I’activité ou le processus utilise pour réaliser les sorties.
Les sorties : Les sorties (d’une activité ou d’un processus) sont donc le résultat de la

transformation des entrées.

Exemple :
Activité _
Entrée w0 Sortie
Prévision Réaliser un plan Besoin en matieres
dovants directeur de production = premiéres et
/ plan prévisionnel emballages

Figure n°9 : exemple d’entrée / sortie de I’activité réaliser un plan directeur de production
/ plan prévisionnel
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L] * ~ ] | ) . - . ) . 0 L
L’objet de cotit ' : Cest ce que ’on veut mesurer, il peut s agir d’un bien, d’une prestation

de service, d’un client, d’un canal de distribution ou d’une combinaison de ces élément, d’un
projet.

2, s . ) y
Les ressources *: Ce sont les éléments qui sont consommés par la production et la vente des
objets de codts, la notion de ressources correspond a la notion de charges utilisée dans la

comptabilité¢ analytique.

Les ressources sont par exemple constituées des charges de personnel, des loyers et des
énergies.

L’inducteur de coiit °: tout facteur extérieur 4 une activité susceptible d’en modifier le coit.
Par exemple la qualité requise des picces regues par une activité est un facteur déterminant
pour le travail demandé a cette activité, La qualité des picces regues affecte les ressources

nécessaires a cette activité pour fonctionner dans des conditions acceptables.

L’inducteur des ressources *; C’est la clé permettant de répartir les ressources consommeées
entre les différentes activités. Par exemple le nombre de personnes pour I’activité concernée,

le nombre de micro-ordinateurs utilisés par I’activité concernée.,

L’inducteur d’activité °; i représente la clé permettant de répartir les activités consommeées
entre les différents objets de codt. En d’autre termes, c’est le déclencheur de I’activité,
I’explication de la variation du volume (ou de la fréquence) de I’activité.

Pour I"activité «éditer une facture» des inducteurs d’activité possibles sont le nombre de

livraisons, le nombre de clients, le nombre de factures, le nombre de lignes de factures.

Poste de travail : est défini par ses missions et ses attributions c'est-a-dire qu’il a un
2 q

ensemble de responsabilités spécifiques et qui est confiée a une personne ou un groupe de

personnes compétentes  pour la réalisation de ces missions a 'aide des ressources

matérielles.

' Xavier Bouin, F-X Simon, Tous gestionnaires, édition DUNOD paris 2002, p 140,
2
Idem.

*REUSE /A.C.E Conseil -6, rue Jean ZAY —78.210 Saint Cyr I’Ecole.

! Xavier Bouin, F-X Simon, Tous gestionnaires, édition DUNOD paris 2002, p 140.
5
Idem.
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Exemple : le poste de travail d’un opérateur préparateur : celui chargé de préparer le produit
fini dans une entreprise.

Métier : ensemble de postes de travail dans une entreprise.

Exemple le métier de la NCA : c’est de fabriquer du jus mais pour que cela soit possible il

faut que la fabrication passe par plusieurs postes de travail.

3. Nécessité d’une approche transversale. (5]

L’approche par les activités favorise un pilotage par les processus et implique par conséquent
la suppression de toutes barrieres hiérarchiques empéchant les différents processus de
communiquer entre eux. Par exemple si un maintenancier a besoin d’une piéce de rechange,
pour faire une intervention rapide sur une machine, au lieu d’aller chercher directement la
piéce, il va commencer par faire une demande de sortie de la piéce. Cette demande va passer
dans les différents niveaux hiérarchiques avant que le maintenancier regoive la piece.

Tout ceci entrave les processus de bien fonctionner. Un processus peut faire appel aux
activités qui lui sont extérieures pour la réalisation de son objectif. C’est en cela qu’on parle

d’une vision transversale de I’entreprise avec la méthode ABC.

- Objets de cout
Ressources Activités
. Fonction Fonction Fonction
Personnel
Matériels F_’roce:ssu?.__ Produits
Equipements Services
Processus .
Locaux Prestations Clients
Fournitures Prestations Fournisseurs
Processus
Autres Organisation / Gestion
FOURNISSEURS CLIENTS

(Internes / Externes) {Internes / Externes

Figure n°10 : "organisation transversale de I’entreprise 5]
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Considérons 1’ exemple d’une entreprise organisée en processus. [7]

Direction générale

Département Département Département Département
commercial planification production achats
Conduire Préparer Assembler Qualifier
actions de plan fournis-
prévision stratégigue seurs
Rendre Organiser Usiner Négocier
visite aux planification contrats
clients
Négocier Organiser Controler Gérer
contrat budget stock entré
Processus
> logistique
Geérer les Planifier Ordon- Ordonnan- gishq
commandes capacité HATICET cer
livraisons
Prévoir les Plan Effectuer Contrdle
ventes directeur maintenance qualité
1° niveau

Figure n°11 : exemples de transversalité de I’entreprise [7]

ke

On voit que le « processus logistique » est transversal en ce sens qu’il a besoin d’autres

activités des autres processus pour se réaliser. « gérer les commandes », « prévoir les

ventes », « planifier les capacités de production », « établir un plan directeur de production »,

« ordonnancer la production », « gérer les stocks entrées en magasin » et « ordonnancer les

livraisons client » ces activités ne lui sont pas toutes spécifiques mais provienne de

processus différents.
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4. Le calcul des coiits avec la méthode ABC. [1]

Quelles sont les différentes étapes a suivre pour calculer les cots ?

ALLOUATION DEN AFFECTATION

MISE EN GUVRE S Dt U A Ux
jDH (ERGGESEUS FRAVAIL AUX POSTES DI
ACTIVITES DU 'RAVAIL

PROCESSUS

Inducteur
de Cotit

Inducteur
d’Activité

Ressources

Figure n° 12 : La démarche de la méthode ABC [5]

a. Identification des activités

Il s’agit d’identifier toutes les activités importantes du processus, sans tomber dans une trop

grande simplification ou dans une description trop détaillée. La précision dépendra quant a
l elle du cotit d’obtention de I’information. D’autre part, plus le nombre d’activités augmente et
| plus les relations entre activités et objet de colt sont couteuses a mesurer.

Il convient donc de différencier taches et activités. Différentes taches d’un service peuvent se

regrouper autour de 2 a 5 activités principales.

b. L’attribution des ressources aux activités.

Cette deuxiéme étape consiste a répartir entre les activités les charges représentant le coft des
ressources mobilisées : salaires, colts des matiéres premieres ; fournitures, loyers,
amortissements. Les colts des ressources sont affectés aux postes de travail a 'aide des
inducteurs de colt. Et les colts des postes de travail sont affectés aux activités a 'aide des

inducteurs de ressources.
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c¢. L’identification des objets de coft

[1 s’agit maintenant d’identifier les différents types d’objets de colt. Selon le secteur
d’activité, une ou plusieurs types d’objets de colt peuvent étre retenus : par produit, par
commande, par contrat, par service offert, par client, par projet. Il convient de recenser de
maniére la plus exhaustive possible I’ensemble des objets de coiit d’une consommation des
différentes activités de I’entreprise. Dans le cas contraire, les colts de certaines activités
risquent d’étre attribués par défaut a des objets de cofit qui ne sont pas a I’origine des

consommations des activités.

d. L’attribution des colits des activités aux objets de colit

Cette étape a pour objectif le calcul des colts proprement dit a partir de données passées ou
prévisionnelles. Trois possibilités d’attributions sont envisageables :

- "attribution directe ;

- ’estimation

- 'imputation arbitraire ;

Il s’agit de trouver des inducteurs d’activité permettant d’affecter aux objets de cofit leur
consommation d’activités. On distingue principalement deux types d’inducteurs d’activités :

- Ceux concernant des opérations répétitives.

- Ceux concernant des opérations spécifiques ou le temps passé est fonction de I’objet de cout
concerné.

L’intérét de distinguer plusieurs niveaux d’imputation en fonction du type d’activité
nécessaire est double :

Elle permet de mieux connaitre les caractéristiques de chaque produit et les différents types
d’activités le concernant. La gestion des activités permet de mettre en évidence des sources

d’amélioration.

e. Analyse des informations obtenues

Le découpage en activités d’une entreprise en fonction des objectifs recherchés détermine
’organisation de la saisie des informations et les possibilités d’analyses ultérieures pour
améliorer la gestion des cofits. Le regroupement des activités se fait principalement selon :

- Les processus : Toutes les activités concernées par un méme processus seront regroupées en

centres d’activité. L’intérét de ce regroupement est de donner une vision transversale de
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I’entreprise ; c’est a dire une vision dans laquelle on a recours a d’autres activités des autres
processus pour réaliser 1’objet de cofit d’un processus donné.

- Les hiérarchies : Il existe des activités qui interviennent a différents niveaux dans les
processus de production. D’autres hiérarchisations peuvent étre retenues pour regrouper les
activités. Il est possible de regrouper les activités spécifiques @ une méme ligne de produit, a
une usine, a une zone géographique. L’intérét est de mieux choisir les inducteurs d’activité et
d’analyser la structure du cott des différentes productions.

La chaine de valeur : dans I’optique d’une gestion des colts est opérée une classification
selon la valeur apportée par I’activité : I’apport de la valeur pour le consommateur, I’efficacité
des activités : quelles sont les activités performantes ? Le métier de I’entreprise : quelles sont
les activités indispensables & la réalisation de l’objectif de I’entreprise? Ces divers

regroupements ou classifications peuvent se combiner ou étre adaptés selon les besoins des

entreprises.
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IV. Exemple d’application de la méthode : Cas Legourmand. [6]

Secteurs d’activités concernés :
Ce cas concerne les petites et moyennes entreprises du secteur agro-alimentaire présentes
dans les circuits de la grande distribution, la restauration hors domicile, le commerce de

détail, ayant leur marque propre ou travaillant pour le compte des marques de

distributeurs.
1. Présentation.

a. Contexte de I’entreprise.

Contexte externe : L entreprise est une PME, avec un effectif de 14 personnes.
Elle exerce ses activités 4 la fois avec sa marque propre et pour le compte d’une marque
distributeur, sur le segment de marché des desserts (segments en stagnation sur lesquels
s’opérent des regroupements au niveau des leaders). Le facteur prix devient déterminant

lors de négociations commerciales.

Contexte interne : Sur ce marché en restructuration, I’entreprise envisage
d’abandonner sa marque sur le circuit de la grande distribution pour se consacrer aux
marques distributeurs et se développer sur celles —ci en élargissant sa gamme de produits.
Par ailleurs, elle projette de se diversifier vers les circuits de la restauration hors foyer, du

commerce de détail et de I’exportation.

b. Les attentes des dirigeants.

Dans ce contexte, I’entreprise doit maitriser ses colts de revient et obtenir ainsi un
véritable outil de décision capable de I’orienter dans son développement et sa gestion afin
de répondre aux questions suivantes :

-quels sont les clients, les circuits, les familles de produits, les domaines d’activités
stratégiques rentables ?

- quel est I’apport des promotions de ventes ?

-comment se forme le résultat ?

-comment orienter I’action des commerciaux ?

-comment établir de nouveaux prix de ventes ?
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2. Application

a. La situation de départ.

L’entreprise n’établissait pas de budget. Elle actualisait simplement ses cofits de revient en

fonction de I’évolution constatée des prix des matiéres et des frais généraux. Ce cofit de

revient par produit était matérialisé par la fiche suivante.

Tableau n°10 : fiche de colit de revient pour le dessert cola (carton de 12 unités) par la

méthode de calcul utilisée a Legourmand

Dessert Cola Quantités Cofit unitaire Colt total
en FF en FF
Matieres premicres 0.28 4483 12:55
Sachets 80 0.225 1.80
Etuis 20 0.17 3.40
Carton 1 1.20 1.20
Cout des matieres et emballages (1) 12 1.579 18.95
Main-d’ceuvre « ateliers de mélange » 0.2501 103.60 25.92
Main-d’ceuvre « atelier de production » 0.0125 151.16 1.89
Cofit de main-d’ceuvre (2) 0.2626 105.90 27.81
Cont direct (3)=(1)+(2) 12 unités 3.90 46.76
Charges indirectes (4)=39.28% x prix de vente 31.33
Cot de revient total (5) = (3) + (4) 12 unités 6.507 78.09
Prix de vente 12 unités 6.65 79.76
Marges en FF 12 unités 0.139 1.67
En % du prix de vente 2.09 %

Dans ce tableau, les colts directs sont constitués de la main d’ceuvre de production, de

matiéres premiéres, et des emballages consommés.

Les charges indirectes sont affectées ici aux coits de revient de chaque produit en

appliquant au prix de vente un pourcentage forfaitaire (39.28%) impossible a justifier.

Conséquences des pratiques d’une €économie fermée (cas de la NCA).
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b. Le projet ABC.

e Premiére phase : identifier les activités
Afin de restructurer I'entreprise, en raison de la taille et du caractére familiale de
I’entreprise, tout le personnel a été sollicité lors de cette premiére étape.

La synthese des interviews a mis en évidence la liste des activités présentées ci dessous :

Tableau n°11 : cartographie des activités

Services

Activités

Atelier 1
Atelier 1
Atelier 1
Atelier 1
comptabilité
Secrétariat
Direction
commercial
stocks

Activités de conception des produits

Concevoir les nouveaux produits

Tester des produits

Activités de production

Mélanger

Conditionner produits A

Conditionner produits B et C

Conditionner manuellement

Activités de commercialisation

Commercialiser vers la grande distribution

Commercialiser vers la restauration hors foyer

Commercialiser vers le commerce traditionnel

Activités de structures

Manager |’entreprise

Comptabiliser et administrer

Activités liées a la logistique

Transporter et manutentionner

Gérer les stocks

Expédier

Activités liées a I’administration des ventes

Facturer

Recouvrer les créances

Activités liées aux achats

Acheter matieres et emballages

Gérer les approvisionnements

Activité de support a la production

Diriger les ateliers

Lancer la production

Gérer la qualité

= services concernés par 'activité
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Ce tableau démontre qu’un grand nombre d’activités est réalisé par des services différents
et met en évidence I’organisation transversale de 1’entreprise comme le font apparaitre les

exemples suivants :

Activité : transporter et manutentionner

Approvisionner
les ateliers

Transporter les
matieres et
produits dans
Iatelier et les

stocks
4 Y
Service * Service :
Atelier 1 Stocks
Activité : concevoir de nouveaux produits
Tester les
Essais en Rechercher et produits avec
production établir les les
formules consommateurs
JF A 4 Y
Service : Service : Service ;
Atelier 1 Direction Commercial

Activité ; facturer

Enregistrer les

Enregistrer les

ventes, établir commandes, Vérifier les
les statistiques établir les factures
des ventes factures
A J A 4 Y
Service : Service : Service :
Comptabilité Secrétariat Commercial
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¢ Deuxi¢me phase : affecter les ressources aux activités
Avec I'aide d’un consultant, Ientreprise a d’abord construit une structure analytique qui
n’existait pas afin d’évaluer les ressources consommées (salaire, fournitures...) par les
différents services (atelier, direction, comptabilité .....).
Ensuite, avec I'aide du responsable de la comptabilité, le consultant a affecté les ressources
des services aux activités de la maniére suivante :
* le matériel et les fournitures spécifiques a chaque activité ont été attribués a ces
derniéres ;
e le temps passé en heures par le personnel de chaque service aux activités a estimé lors
d’un comptage sur une période d’un mois.
Ensuite, ces temps ont été transformés en pourcentage du total du temps disponible au sein de

chaque service :

Tableau n° 12 : répartition du temps disponible entre activités (exemple de I’atelier n° 1)

gieiernsle ; 1 Nombre d’heures % du total
Liste des activités
Mélanger 67 40 %
Gérer la qualité 17 10 %
Transporter et manutentionner 34 20 %
Concevoir des nouveaux 17 10 %
Tester des produits 34 20 %
Total des heures pour les activités 169 H 100 %

C’est en fonction de ces pourcentages que les frais de personnel de I’atelier n°1 ont été

repartis entre les 5 activités citées pour ce service.
e Troisieme phase : affecter les activités aux colits de revient
Il s’agit au cours de cette étape de définir les inducteurs d’activités, qui permettent d’affecter

les cofits des activités au colt de revient des produits, des circuits de distribution des clients...

Tableau n® 13 : exemple d’inducteur

Activités Inducteurs d’activités
Gérer les approvisionnements Nombre d’approvisionnement
Conditionner produit A Heures machines
Conditionner manuellement Main-d’ceuvre directe
Lancer la production Nombre d’ordre de fabrication
Gérer les stocks Nombre de références
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Quatre jours ont suffi pour définir les activités, alors que 1’élaboration des standards de temps
et des unités d’ceuvres (inducteurs) a nécessité un mois d’étude.

Par exemple toutes les opérations de conditionnement qui €taient affectées globalement au
coflit de revient du produits uniquement en fonction du taux horaire (main d’ceuvre directe) de

I’atelier, sont éclatées en quatre activités (voir tableau n°l1 des activités :

. cartographie
rubrique des activités de production). Cela permet une imputation plus fine et différenciée
suivant le temps d’utilisation de la machine ou le temps du personnel ouvrier.

Des activités comme « gérer les approvisionnements », « lancer la production » , « gérer les
stocks » ,qui étaient auparavant imputées aux cots de revient sur la base du prix de vente ,
sont maintenant affectées aux moyens d’inducteurs qui reflétent la maniere dont les produits
consomment ses activités.

Par exemple, I’activité « lancer la production » est repartie sur chaque produit en fonction du
nombre de fabrications lancées, car certaines gammes ou familles de produits sont fabriqués

en petites séries et nécessitent de lancements fréquents pour éviter des stocks trop importants,

alors que d’autres sont lancés en grandes séries (Voir tableau n° 13 : exemples d’inducteurs).

Avec I’ABC, la premiére catégorie de produits (petites séries) voit donc son colit de revient

augmenter, alors que la seconde (grandes séries) est moins pénalisée qu’avant.

Tableau n°® 14 : fiche de calcul de colt de matiéres premieres pour le dessert Cola

(Carton de 12 unités)

Prix ou Total | Prix de
colt colit | vente et
Description Inducteur Quantité | unitaire en en marges
E.E Rk en E.E
Prix de vente (hors taxe) (1) 12 6.646 79.76
Coiits matiéres premicres
Matiéres premiéres Kg. 0.28 44 .83 12.55
Sachets Le sachet 80 0.0225 1.80
Etuis L’ étui 20 0.17 3.40
Cartons Le carton 1 1.20 1.20
Total matiéres premicres (2) 12 1.579 18.95
Marge sur colit mati¢res premicéres o N
3)=(1)-(2) .E_‘i_(.dl‘t()n 12 5.067 60.81

La marge sur coQt matiéres premiéres = prix de vente — total matiéres premicres
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Tableau n® 15 :fiche de calcul de marge sur cofit de production (carton de 12 unités)

selon la méthode ABC

I Prix ou Total Prix de
colt cott vente et
Description Inducteur Quantité | unitaire en en marges en
EF F.F EE
Activités liées aux achats
Acheter matiéres premiéres et g s
emballages Yo achat matiéres 0.06 18.95 1.13
M, Nb
Approvisionner ; s 1 0.50 0.50
d’approvisionnement

Activités de production
Atelier melange + oot Nb heures machines |  0.05 102 | 5.10
machine
Atelier mélange : coit MOD Nb heures MOD 0.25 93 26.25
Atelier conditionnement : €Ot | 1 yeyres machines | 0.0125 | 12620 | 1.58
machine
Atelier conditionnement : "
MOD Nb heures MOD 0.014 101 1.41
Activités de support a la
production
Diriger les ateliers Nb d 'ordr'c e 1 1.56 126

fabrication
Lancer la production ot 1 368 | 3.68

fabrication
Gérer la qualité Nb de références 1 0.52 0.52
Activités liées a la logistique
Transporter et manutentionner Nb d’heures 0.011 100 1.10
Gérer les stocks Nb de références 1 0.71 0.71
Expédier Heures/types de colis 0.05 25 1.25
Marges sur.cont de Le carton 12 1.585 19.02

production

Marges sur coit de production = prix de ventes — (total matiéres premiéres + colt des activités

liées aux achats + colt des activités de production + colt des activités de support a la

production)
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Tableau n° 16 : fiche de calcul de marge avec charges spécifiques (carton de 12 unités)

selon la méthode ABC

Prix ou Total Prix de
colt cout vente et
Description Inducteur Quantité | unitaire en en marges en

F.F EF E.F

Activités liées a la

commercialisation

Commercialiser Nb d’expéditions 0.01 100 1

Activités liées a

I’administration des ventes

Facturer Nb de factures 1 2597 2577

Recouvrer les créances - - - -

Activités de conception des

produits

Concevoir des produits Nb de produits 1 0.05 0.05

Tester des produits Nb de produits 1 0.20 0.20

Margesavanty Qitpes Le carton 12 1.25 15.00

spécifique

Marges avants charges spécifiques = marges sur cofit de production — (cotlt des activités liées

a la commercialisation + colt activités liées a [’administration des ventes + colit activités de

conception des produits)

Les charges spécifiques sont ici représentées par le transport externe et les remises de fin

d’année.
Tableau n® 17 : fiche calcul de cofit de revient selon la méthode ABC
Prix ou Total Prix de
colt cout vente et
Description Inducteur Quantité | unitaire en en marges en
E.F F.F EE
Charges spécifiques
Transport externe Nb de colis 1 3.98 3.98
Remis es fin d’année | % chiffres d’affaires 2 79.76 1.60
C,Um de. Tevaent Le carton 12 5.862 70.34
d’exploitation
Résultat d’exploitation ol 9.42
en % du prix de vente e i - Wy 11.81 %

Nb = nombre et FF = Franc Francais

Résultat d’exploitation = prix de vente — colt de revient

Résultat d’exploitation en % du prix de vente = résultat d’exploitation x prix de vente
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3. Les résultats de I’application.

Une nouvelle fiche du colt de revient a été élaborée (tableaux n°14 a n°17 : fiche de cofits
de revient pour le dessert Cola selon I’approche Activity Based Costing). Elle se substitue
a celle présentée aux tableaux n° 14, n® 15, n°® 16, n° 17 : fiche de cofit de revient pour le

dessert Cola par la méthode de calcul utilisée a Legourmand.

Dans les deux grilles de coit, le produit est le méme. On constate que la différence entre les
deux démarches est trés importante .Avec la méthode ABC, le colit de revient de ce produit
diminue de 9.9 % et la marge se trouve multiplier par 5.6

Avant I’application de la méthode ABC la marge était de 1.67 et le colit de revient du
produit étaita 6.507 FF.

Apres Iapplication de la méthode, la marge est passée a 9.42 et le colit de revient est passé a
5.0862 FF.

Le rapport des deux marges est de 5.6. Ce qui signifie une augmentation du chiffre d’affaire
de 69 000 000 FF.

Cette différence s’explique principalement par le fait que nous avons a faire & un produit
fabriqué en grande série Suivant le raisonnement développé précédemment, cela implique

une baisse de colt par rapport a la comptabilité qui était pratiquée par Lgourmand.

Construite par produits, cette fiche de colits de revient informatisée avec un tableur :

e précise tous les éléments constitutifs du coit de revient de chaque produit, et
notamment les charges spécifiques a un client (conditionnement, commission sur

ventes, frais de livraison...) ;

e constitue ainsi le fichier valorisé de nomenclature et gamme de produits
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La démarche a permis de répondre aux attentes du dirigeant au niveau de la :

e Stratégie commerciale

Rapidement, le dirigeant a recentré les ventes sur sa marque propre vers le commerce de
détail et I’exportation.

S’appuyant sur la maitrise de ses cofits et de ses avantages concurrentiels sur le segment
des desserts en marque de distribution, il a également déja concrétisé ses négociations
avec une chaine d’hypermarché pour qui I’entreprise fabrique aujourd ‘hui une gamme

compléte de produits.

e Production

Des recettes de fabrication ont été modifiées et d’autres ont été abandonnées en raison de
leur absenc;e de marge ou une marge jugée insuffisante.

e Marketing

Enfin, comme le dirigeant sait que le prix de vente est imposé par le consommateur final,
il congoit maintenant ses produits en tenant compte de cette nouvelle approche. Ses cotts
de revient et ses modes de fabrication sont établis maintenant en fonction de ce prix de
vente.

Tous ces résultats démontrent que ’ABC peut étre mise en place dans les petites et

moyennes entreprises comme c’est le cas de la NCA
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V. Application de la méthode ABC a I’entreprise

En suivant les étapes de base déja mentionnées dans la partie présentation de la méthode

ABC, on procéde comme suit :

1. PREMIERE ETAPE : identification et caractérisation des activités

Pour identifier et caractériser les activités du processus il faut suivre les étapes représentées

sur la figure qui suit :

a. Identification
des sorties que

le processus [———

b. Identification
des entrées

¢. Identifier le lien
existant entre

: ' nécessaires ala | mes——]pp- | sortie et entrée
producll_on doit réalisation des pour trouver
réaliser sorties [activité

Figure n° 13 : démarche suivie pour I’identification des activités

Il est @ remarquer que pour trouver facilement un processus, il faut connaitre d’abord ses
sorties (la finalité du processus : ce que le processus doit fournir comme résultat) car si on
commence par les entrées, il est difficile d’identifier les sorties du processus qu’on désire
étudier parce qu’une seule entrée peut avoir plusieurs finalités. Une fois les sorties sont
identifiées, on détermine les entrées nécessaires a la réalisation des sorties. Enfin, on passe

a la relation entre ces sorties et ces entrées : 1’activité qui transforme les entrées en sorties.

a. caractérisation des sorties: ici on détermine toutes les sorties internes ou externes, que
nous fournit le processus production. Chaque sortie est destinée a un client interne ou externe

a I'entreprise. Dans notre cas, il s’agit que des sorties internes destinées aux clients interne

car nous avons travaillé sur le processus production.

Exemple : le processus production nous donne comme sortie finale le produit fini palettisé,

celui-ci est destiné au magasin tampon servant a un premier stockage du produit fini avant
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d’étre acheminé vers le siége du service commercial qui est situ¢ a oued Smar, donc la sortie

« le produit fini palettisé » a comme client « le magasin tampon ».

b. caractérisation des entrées: a partir des sorties identifiées, on détermine les entrées
nécessaires a la réalisation des sorties. Les entrées sont fournies par des fournisseurs internes

ou externes. Apres I’identification des entrées il faut déterminer les fournisseurs de chaque

entrée.

Pour notre exemple : pour avoir un produit fini palettise comme sortie, il nous faut au
préalable un produit fini suremballé comme entrée, le produit fini suremballé est défini

comme I’entrée du produit fini palettisé. Le fournisseur de I’entrée sera le suremballage.

c. caractérisation des activités : une fois qu’on a identifié les sorties et les entrées, on fait

la correspondance entre sorties et entrées, ¢’est a dire qu’elle est ce qui transforme 1’entrée en

sortie.

Exemple : le lien qui transforme le produit fini suremballé en produit fini palettisé sera

I"activité « palettiser le produit fini »

La figure n°13 (démarche suivie pour I'identification des activités): peut étre représentée par

cet exemple :

Sort_ie i Entrée : Activité :
Produit fini | messsssse- | Produit fini | ee—f- | Palettiser le
palettisé suremballé produit fini
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a. Caractérisation des sortics

A partir des différentes sorties du processus on détermine leurs clients correspondants.

Sorties

> Clients

Tableau n° 18 : identification des sorties et leurs clients

Sorties

Clients

Les objectifs opérationnels alloués

Hiérarchie et collaborateurs

Organigramme du secteur et missions
déléguées

Hiérarchie et collaborateurs

Décisions et plan d’amélioration du secteur

Hiérarchie et collaborateurs

Le besoin en matiéres premiéres et
emballages

Service achat et approvisionnement

Stock disponible et géré Siroperie

Produit fini stérilisé et controlé Conditionnement
Produit fini conditionné + rebus Suremballage
Produit fini suremballé Logistique

Produit fini palettisé, prét a étre expédié

Magasin tampon

Produit fini conforme, prét a étre
commercialisé

Service commercial

Le rapport de la production

Direction générale

Postes de travail et ressources humaines
manages

Demandeurs (tous les services de I’entreprise)

Fournitures et prestations gérées

Demandeurs (tous les services de ’entreprise)

Moyens implantés, organisés et maintenus

Demandeurs (tous les services de 1’entreprise)

Budgets prévisionnels

Demandeurs (tous les services de 1’entreprise)

Une fois que les entrées sont trouvées, on les met en relation avec leurs sorties, ce qui nous

donne le tableau qui suit :
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Tableau n® 19 : relations sorties/entrées

Sorties Entrées
Les objectifs opérationnels alloués Politique et objectifs qualité
Organigramme sectoriel et missions Organigramme général, missions et
déléguées responsabilités

Programme de surveillance et communication

Décisions et plan d’amélioration sectoriel S i
de la direction générale

Le besoin en matiéres premiéres et ;e
Prévision de vente

emballages

Stock disponible et géré Matiére premiére, emballages et consommables
Produit fini stérilisé et controlé Matiere premiére, emballages et consommables
Produit fini conditionné + rebus Produit fini préparé et stérilisé

Produit fini suremballé Produit fini conditionné

Produit fini palettisé, prét a étre expédié Produit suremballé

Produit fini conforme, prét a étre .
p Palettes de produit fini

commercialisé

Le rapport de la production Information sur la production

Postes de travail et ressources humaines Informations sur le besoin des postes de travail
gérés et ressources humaines

Fournitures et prestations gérées Informations sur le besoin de fournitures
Moyens implantés, organisés et maintenus Informations sur le besoin en moyens

Budgets prévisionnels Besoins financiers
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b. Caractérisation des entrées

Apres avoir trouvé les entrées, on identifie les fournisseurs de ces entrées.

Fournisseurs

2 Entrées

Tableau n° 20 : Identification des entrées et leurs fournisseurs

Fournisseurs

Entrées

Directeur général

Politique et objectifs qualité

Directeur général

Organigramme général, missions et
responsabilités

Directeur général

Programme de surveillance et communication
de la direction générale

Vente et marketing

Prévision de vente

Achat et approvisionnement

Matiére premiére, emballages et
consommables

Magasin matiéres premiéres et emballages

Matiére premiere, emballages et
consommables

Siroperie

Produit fini préparé et stérilisé

Conditionnement

Produit fini conditionné

Suremballage

Produit suremballé

Magasin tampon

Palettes de produit fini

Responsable opérationnel

Information sur la production

Poste ressources humaines

Informations sur le besoin de postes et
ressources humaines

Poste agent financier

Informations sur le besoin de fournitures

Poste technique

Informations sur le besoin en moyens

Poste financier

Besoins financiers
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¢. Caractérisation des activités

Lors de I’identification des activités, on a pu distinguer trois types d’activités :

- Activités de réalisation : ce sont les activités qui entrent directement dans la réalisation du

produit fini.

- Activités de pilotage : ce sont les activité liées a la gestion de production.

- Activités de support : ce sont les activités qui soutiennent la production.

Entrées

e - Activités —)  SOrties
Tableau n° 21 : activités de réalisation
Entrées Activités de réalisation Sorties

Prévision de vente

Réaliser un plan directeur de
production/ plan prévisionnel

Le besoin net en matiéres
premiéres et emballages

Matieres premiéres, emballages
et consommables

Gérer stocks matieres premiéres et

emballages

Stock disponible et géré

Matieres premiceres, emballages
et consommables

Préparer, stériliser et contréler le
produit fini

Produit fini stérilisé et
contrdlé

Produit fini préparé et stérilisé

Conditionner le produit fini

Produit fini conditionné +
rebus

Produit fini conditionné

Suremballer le produit fini

Produit fini suremballé

Produit suremballé

Palettiser et manutentionner le
produit

Produit fini palettisé, prés a
étre expédié

Palettes de produit fini

Expédier le produit fini vers le
service commercial

Produit fini conforme, pris
a étre commercialisé

Information sur la production

Faire le rapport de production

Le rapport de la production
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Tableau n® 22 : activités de pilotage

=
Entrées Activités de pilotage Sorties
Politique et objectifs qualité Déployer la politique qualité dans le | Les o:bj ectifs opérationnels
processus production alloués

Organigramme général,

Organigramme sectoriel et
missions et responsabilités

Définir I’organisation du secteur Lt e T
missions déléguées

Programme de surveillance et

W I Participer aux réunions de Scisi

communication de la direction P ot D,ems' 0o ej[ e ‘
v surveillance et communication d’amélioration sectoriel
générale
Tableau n° 23 : activités de support
Entrées Activités de support Sorties

. , Postes de travail et

Informations sur le besoin de Manager les postes et ressources .
: > ressources humaines
postes et ressources humaines humaines 3
managés
Informations sur le besoin de ) ety : Fournitures et prestations
. Gérer les fournitures et prestations -
fournitures gérées
Informations sur le besoin en . Moyens implantés,
Gérer les moyens £ ;

moyens organises et maintenus
Besoins financiers Elaborer et gérer le budget Budgets prévisionnels |

Voir dans I’annexel : la cartographie des activités du processus production
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Affectation des ressources humaines aux activités : une fois la cartographie des activités

trouvée, on lui fait correspondre les ressources humaines qualifiées pour la réalisation des

activités.

Tableau n® 24 : affectation des ressources humaines aux activités

- Compétences/ Ressources
Activités : 3 2
Qualifications humaines
Déployer la politique qualité dans le processus : :
pIOyerfa poltigue g P Directeur production 1
production
Définir I’organisation du secteur Directeur production 1
Participer aux réunions de surveillance et - .
i Directeur production 1
communication
tali lan directeur de production/ plan : :
Re‘al.is? T P pit Directeur production 1
prévisionnel
. 3 o3 Gestionnaire stocks +
Gérer stocks matieres premiéres et emballages : : I3t 3
manutentionnaires stocks
. R X N Opérateurs préparateurs 5
Préparer, stériliser et contrdler le produit fini P Pepe 3+3
+ manutentionnaires
Conditionner le produit fini Pilotes 4
S Conducteurs
Suremballer le produit fini : 4
encartonnaires
: ; : Manutentionnaires
Palettiser et manutentionner le produit B 6
palettisation
Expédier le produit fini vers le service : :
P “ep Caristes + chauffeurs 1+1
commercial
Faire le rapport de production Directeur production 1
Manager les postes et ressources humaines Directeur production 1
Gérer les fournitures et prestations Directeur production 1
Gérer les moyens Directeur production 1

Elaborer et gérer le budget

Directeur production
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* Affectation des ressources matérielles aux activités : on procéde de maniére identique a

I"affection des ressources humaines pour affecter les ressources matérielles aux activités.

Tableau n° 25 : affectation des ressources matérielles aux activités

Activités Ressources matérielles
Déployer la politique qualité dans le processus production 1 PC
Définir I’organisation du secteur 1-PC
Participer aux réunions de surveillance et communication 1 PC
Réaliser un plan directeur de production/ plan prévisionnel 1 PC

Gérer stocks matiéres premiéres et emballages

PC + magasin

Préparer, stériliser et contrdler le produit fini

Machines + 3 stérilisateurs

Conditionner le produit fini

4 conditionneuses

Surembealler le produit fini

4 encartonneuses

Palettiser et manutentionner le produit

Clarck + palettes + magasin

Expédier le produit fini vers le service commercial

Clarck + 5 camions

Faire le rapport de production 1 PG
Manager les postes et ressources humaines 1 PC
Gérer les fournitures et prestations 1 PE
Gérer les moyens 1 PG
Elaborer et gérer le budget 1 PC

Voir dans I’annexe 2 : la caractérisation des activités
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Les données relatives aux étapes qui suivent, sont des données du mois d’Avril 2004 pour la

fabrication des quatre produits A, B, C et D déja cités plus haut.

2. DEUXIEME ETAPE : attribution des ressources aux activités

a. affectation des b. affectation des
colits de ressources cofits des postes de
sur les postes de travail sur les
travail activités

Colt de
ressources

Inducteur de
ressources

Inducteurs
de coit

Figure n° 14: démarche de I’attribution des ressources aux activités

Dans cette étape la procédure est la suivante :
- dans un premier temps, on affecte les colits des ressources humaines et matérielles aux
postes de travail.

- dans un second temps, les colits des postes de travail sont affectés aux activités.

a. Affectation des ressources aux postes de travail par les inducteurs de cott

I1 faut signaler que dans le processus production, quatorze postes de travail ont été identifiés
dont en voici la liste : le poste du gestionnaire de stock, le poste du manutentionnaire stock,
le poste du manutentionnaire siroperie, le poste d’opérateur préparateur, le poste du pilote, le
poste de conducteur encartonnaire, le poste du manutentionnaire palettisation, le poste

d’entretien, le poste du responsable production, le poste du responsable contrdle qualité,le



poste du chef d’équipe, le poste du technicien contrdle qualité, le poste du directeur de

fabrication et le poste du cariste.

Phase 1 : répartition des salaires sur les postes de travail

On répartit les salaires du personnel sur les postes de travail a I’aide des pourcentages qui

représentent la contribution du salarié sur ce poste de travail.

Par exemple si on considére le poste entretien avec les autres postes :

Poste opérateur
préparateur

90%

L’opérateur préparateur

Poste
ilote L0 Ot
p 70% | conducteur
10% encartonnaires
: Postle 10%
Le pilote Entretien
A
20% 10%
¥ - Le conducteur
encartonnaires
Le cariste
Poste
technicien 90%
contrdle aualité
Poste
cariste

Figure n® 15 : Exemple de répartition des salaires sur les postes de travail

Si on prend I’employé pilote (conducteur de la machine chargée de faire le conditionnement
des produits) il travaille pendant 8 heures / jour qu’il partage en 5 heures et 30 minutes a

piloter sa machine, 1 heure et 30 minutes a faire le contrdle de qualité des produits
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conditionnés et 1 heure a faire I’entretien de sa machine. Ce qui représente respectivement en

pourcentage 70 %, 20% et 10 % soit:

5 heures 30 minutes

70% =
8 heures
20% — 1 heure 30 minutes
8 heures
10% = 1 heure
8 heures

Si on prend I’employé opérateur préparateur qui a aussi 8 heures de travail, on voit qu'’il
passe 7 heures de son temps sur le poste opérateur préparateur et lheure a faire I’entretien.

Ce qui représente respectivement en pourcentage 90% et 10%

De maniéere identique, on trouve la répartition du temps des autres employés sur les autres

postes de travail.

Méthode de calcul du cotit du poste de travail

Le calcul du cofit du poste de travail est fait par rapport au salaire de chaque employé de la
maniére suivante :

salaire du travailleur x le pourcentage du temps passé sur le poste de travail

Exemple : pour I’employé pilote 1 et le poste de travail pilote, ona :

19413 DA x 70
100

13589.1DA =

Le colt total du poste de travail est trouvé en sommant tous les cofits relatifs a ce poste. Soit

54356.4 DA =13589.1 DA +13589.1 DA +13589.1 DA +13589.1 DA
Comme il y a que les quatre pilotes qui interviennent sur le poste pilote, le cofit du poste est
alors calculé en sommant les colits relatifs a I’intervention de ces quatre pilotes sur ce poste.

Le tableau n® 26 : montre les pourcentages et les colits des postes de travail dans lesquels les

pilotes interviennent.
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Tableau n® 26 : répartition des salaires des pilotes sur les postes de travail dans lesquels ils

interviennent
Postes de
travail ! 2 3
[ T
lové Poste Poste Poste technicien % total du Salaire
FRRRAONES pilote entretien | contrdle qualité fetps cef mensuelen
travail DA
Pilote 1 70 % 10 % 20 % 100 % 19 413
13 589.1 1941.3 3 882.6
Pilote 2 70 % 10 % 20 % 100 % 19413
13 589.1 1941.3 3 882.6
Pilote 3 70 % 10 % 20 % 100 % 19 413
13 589.1 1941.3 3 882.6
Pilote 4 70 % 10 % 20 % 100 % 19413
13 589.1 1 941.3 3 882.6
Somme de pourcentage
par poste de travail 280 % 40 % 80 % 400 %
Sausitotaldu colt 543564 | 77652 15 530.4 77 652
en DA

On suivra la méme procédure de calcul pour les tableaux qui suivent.

Tableau n® 27 : répartition des salaires des opérateurs préparateurs sur les postes de travail

dans lesquels ils interviennent

4 2
Postes de
travail Poste % total du Salaire
¢ : Poste
employés Opérateur : temps de mensuel en
. entretien :
|_préparateur travail DA
Opérateur préparateur 1 90 % 10 % 100 % 19 947
17 952.3 1 994.7
Opérateur préparateur 2 90 % 10 % 100 % 19 947
179523 1994.7
Opérateur préparateur 3 90 % 10 % 100 % 19 947
17952.3 19 94.7
Somme _de pourcentage par poste 270 % 30 % 300 %
de travail
Sous total du cotit en DA 53 856.9 5984.1 59 841
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Tableau n° 28: répartition des salaires des manutentionnaires palettisation sur les postes de

travail dans lesquels ils interviennent

[ 5 2
FOSIeS QC Poste % total du Salaire
: el manutention Post‘e temps de | mensuel en

SRl palettisation SpireHey travail DA

Manutentionnaire palettisation 1 90 % 10 % 100 % 16 958
15 262.2 1 695.8

Manutentionnaire palettisation 2 90 % 10 % 100 % 16 958
1512622 1 695.8

Manutentionnaire palettisation 3 90 % 10 % 100 % 16 958
15262.2 1 695.8

Manutentionnaire palettisation 4 90 % 10 % 100 % 16 958
15262.2 1695.8

Manutentionnaire palettisation 5 90 % 10 % 100 % 16 958
15262.2 1 695.8

Manutentionnaire palettisation 6 90 % 10 % 100 % 16 958
15262.2 1 695.8

Somme de pourcentage par poste

dotava 540% | 60% | 600%

Sous total du cotit en DA 91 573.2 10 174.8 101748

Tableau n°® 29 : répartition des salaires des manutentionnaires stock sur les postes de travail

dans lesquels ils interviennent

Postes de 6 2
travail Poste p % total du Salaire
" ; N i oste
employés Manutentionnaire : temps de | mensuel
entretien A
stock travail en DA
Manutentionnaire stock 1 90 % 10 % 100 % 16 958
15 262.2 1 695.8
Manutentionnaire stock 2 90 % 10 % 100 % 16 958
15 262.2 1 695.8
Manutentionnaire stock 3 90 % 10 % 100 % 16 958
15 262.2 1 695.8
Somme de pourcentage
par poste de travail 270% 30% | 300 %
Sous total du cott en DA 45 786.6 5 0874 50 874
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Tableau n° 30 : répartition des salaires des manutentionnaires siroperie sur les postes de

travail dans lesquels ils interviennent

I

7 2
[J stes a =
i e Poste % total du | Salaire
ravail ) . Poste
lové Manutentionnaire 3 temps de | mensuel
employes : : entretien .
siroperie travail en DA
Manutentionnaire siroperie 1 90 % 10 % 100 % 16 958
15 2622 1 695.8
Manutentionnaire siroperie 2 90 % 10 % 100 % 16 958
15 262.2 1 695.8
Manutentionnaire siroperie 3 90 % 10 % 100 % 16 958
15 262.2 1 695.8
Somme _de pourcentage par poste 270 % 30 % 300 %
de travail
Sous total du coiit en DA 45 786.6 5 087.4 50 874

Tableau n° 31 : répartition des salaires des caristes sur les postes de travail dans lesquels ils

interviennent
8 2
Loatcy d.c % total du Salaire
travail Poste Poste
Employés cariste entretien temps .de tHesuCTen
travail DA
cariste 1 90 % 10 % 100 % 16 230
14 607 1623
cariste 2 90 % 10 % 100 % 16 230
14 607 1623
cariste 3 90 % 10 % 100 % 16 230
14 607 1623 4~
Somme _de pourcentage par poste 270 % 30 % 300 %
de travail
Sous total du colit en DA 43 821 4 869 48 690
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Tableau n°® 32: répartition des salaires des conducteurs encantonnaires sur les postes de

travail dans lesquels ils interviennent

9 2
Postes de . Poste % total du | Salaire
travail . Poste
siiployes Conductelllr entreticn temps .de mensuel
encartonnaire travail en DA
Conducteur encartonnaire 1 90 % 10 % 100 % 18 332
16 498.8 1 833.2
Conducteur encartonnaire 2 90 % 10 % 100 % 18 332
16 498.8 1833.2
Conducteur encartonnaire 3 90 % 10 % 100 % 18 332
16 498.8 1833.2
Conducteur encartonnaire 4 90 % 10 % 100 % 18 332
16 498.8 1833.2
Somme 'de pourcentage par poste 360 % 40 % 400 %
de travail
Sous total du cotit en DA 65 995.2 7 332.8 73 328

Tableau n® 33 : répartition des salaires - des autres employés sur les postes de travail dans

lesquels ils interviennent

Postcsf de 10 11 12 13 14
travail
0
Poste Eoste Poste Poste Poste %o du | golaire
) ; Responsable : temps
S Gestionnaire A Chef Responsable | directeur mensuel
employés destock contrble Jéauive ook fabricati de
qualits quip production abrication travail | €0 DA
Gesti i
: tgzk“’““a”e 100 % 100% | 20000
20 000
Responsable
contrdle 100 % 100% | 20000
qualité
20 000
Chef -
diiniine 100 % 100% | 22000
22 000
Responsable 0
prod iction 100 % 100% | 23 000
23 000
Directeur !
it 100 % 100% | 25000
25000
Somme de
t
g:]‘_‘;“:s“teage 100 % 100 % 100 % 100 % 100% | 500%
Sous total du
colt en DA 20 000 20 000 22 000 23 000 25 000 110 000
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Tableau n°® 34 : synthése : répartition des salaires sur les postes de travail (la phase 1)

Poste de travail Coits total en DA %
| Poste gestionnaire stock 20 000 £ R e
Poste manutentionnaire stock 45 786.6 8.71
Poste manutentionnaire siroperie 45 786.6 8.71
Poste opérateur préparateur 53 856.9 8.71
Poste pilote 54 356.4 9.03
Poste conducteur encartonnaire 65 995.2 11.61
Poste manutentionnaire palettisation 91 5732 17.42
Poste entretien 46 301 8.39
Poste responsable controle qualité 20 000 323
Poste chef d’équipe 22 000 3.23
Poste responsable production 23 000 3.23
Poste technicien contréle qualité 15 5304 2.58
Poste directeur de production 25 000 323
Poste cariste 43 821 8.71
Total 573 007 100

Voir annexe 3 : synthése de la répartition des salaires sur les postes de travail (la phase 1)

Les antres postes de travail

Manutentionnaires et caristes

Entretien

@]
|l2
‘EI3

04
Pilotes et opérateurs l. 5
préparateurs

Conducteurs
encartonnaire

Les autres postes de travail = poste gestionnaire stock,
responsable contrdle qualité, chef d’équipe, technicien controle
qualité, responsable production et directeur production.

Figure n° 16 : présentation des postes de travail selon leur consommation de ressources

humaines
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[."analyse nous amene a faire les constats suivants :

- le poste du manutentionnaire consomme 43 % de la masse salariale. Ceci s’explique

I par le fait que les manutentionnaires sont présents presque dans tout le processus :
depuis la gestion de stock jusqu'a Iexpédition du produit fini, et chaque
manutentionnaire passe plus 7 heures/ jour a faire que la manutention.

- le poste du conducteur encartonnaire est aussi un poste qui consomme 2% de la
masse salariale soit 65 995.2 DA. Ceci est di au fait que les encartonnaires sont tout le
temps occupés par le paletisage des produits finis. car ceux-ci viennent selon une file
d"attente qui ne demande pas de repos, car tout repos peut provoquer un engorgement
des machines et entrainer de nombreux dégats.

- les postes du préparateur et du pilote consomment quant a eux 18 % de la masse
salariale soit 108 213.3 DA.

- Le poste entretien consomme aussi 8 % de la masse salariale. ceci du a la volonté
d’avoir des équipement toujours en bonne état de fonctionnement et des produits de

qualité.

L entreprise pourra, pour améliorer sa performance, jouer avec le temps occupé par ces
postes de travail ci-dessus, elle peut soit regrouper les postes de travail des caristes et des
manutentionnaires en un seul poste, puisque ces deux postes ont un objectil” commun

celui de déplacer la matiére premiére et le produit fini.

Phase 2 : répartition des cofits de ressources matériclles sur les postes de travail

Par manque de données sur les coiits d’acquisition des équipements, on a reparti les
amortissements (données du tableau n°5 : total des charges indirectes). sur les postes de
travail utilisant de fagon equitable.

’ar exemple : le colt de I’amortissement de la chaine de fabrication est 3 040 000 DA. Ce
cout est reparti sur les postes utilisant les équipements de la chaine de fabrication. et ce. en
tenant compte de leur importance dans la chaine de production. Toujours selon notre bon
sens, nous avons estime que le poste opérateur préparateur intervient a 40 % (soit 1 216 000
DAt voir méthode de calcul ci-dessous) dans ['amortissement des équipements de cette
chaine. le poste pilote intervient a 30 % (soit 912 000 DA) dans IPamortisscment des
¢quipements de la chaine de production et le poste conducteur encartonnaire intervient aussi

avec 30 % dans I’amortissement des équipements de cette chaine.
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Ces pourcentages sont donc traduits en cofit avec la formule suivante :

cotutdu poste de travail du aux :

. ) ) le cotit
amortisssements de la chaine de production,

le pourcentage du
poste de travail

des matériels roulants, des batiments, matériels )
'amortissement

= total de }x

informatiques.

contribuant a cet
amortissement

Concernant les consommables on a estimé selon notre bon sens que chaque poste de travail
du processus production consomme 5% de ces consommables. Ce qui a donné un cofit de
20 000 DA par poste de travail selon le calcul suivant :

20 000 DA =400 000 DA x 0.05

On calcule alors les cofits des différents amortissement / poste de travail avec les cofits des
consommables dans les tableaux qui suivent. L’ensemble de ces colts: colits de
I’amortissement par poste de travail et colt des consommables donnent le cott des ressources

matérielles.

Tableau n° 35 : répartition des colits des ressources matérielles sur le poste pilote

Colit en Affectation sur le poste colit en DA
Les charges .
X DA pilote

Amortissement chaine de fabrication 3 040 000 30 % 912 000
Amortissements matériels roulants 400 000 5% 20 000
Amortissement batiments 160 000 6.25 % 10 000
amortissements matériels informatiques | 120 000 0% 0
Consommables 400 000 5% 20 000

Sous total du poste 962 000
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Tableau n° 36 : répartition des ressources matérielles sur le poste opérateur préparateur

Colit en Affectation sur le poste | colten DA
Les charges DA Skt !
pérateur préparateur
Amortissement chaine de fabrication 3 040 000 40 % 1216 000
Amortissements matériels roulants 400 000 5% 20 000
Amortissement batiments 160 000 12.5% 20 000
amortissements matériels informatiques | 120 000 0% 0
Consommables 400 000 5% 20 000
Sous total du poste 1276 000

Tableau n® 37 : répartition des ressources matérielles sur le poste de gestionnaire stock

Fiesicharges Colit en Affectat.ion sur le poste | colten DA
DA gestion de stock

Amortissement chaine de fabrication 3 040 000 0%

Amortissements matériels roulants 400 000 40 % 160 000

Amortissement batiments 160 000 12.5 % 20 000

amortissements matériels informatiques | 120 000 10 % 12 000

Consommables 400 000 5% 20 000
Sous total du poste 212 000

Tableau n® 38 : répartition des ressources matérielles sur le poste manutentionnaire stock

Tcscharges Cott en Affectatic_m sur le poste colt en DA
DA manutentionnaire stock

Amortissement chaine de fabrication 3040 000 0 0

Amortissements matériels roulants 400 000 0 0

Amortissement batiments 160 000 | 6.25 10 000

amortissements matériels

informatiques 120 000 0 0

Consommables 400 000 5 20 000
Sous total du poste 30 000

Tableau n® 39 : répartition des ressources matérielles sur le poste manutentionnaire siroperie
p P

Codt en Affectation sur le poste colit en DA
Les charges : Ry 5
DA manutentionnaire siroperie

Amortissement chaine de fabrication 3 040 000 0% 0
Amortissements matériels roulants 400 000 5% 20 000
Amortissement batiments 160 000 12.5 % 10 000
amortissements matériels
informatiques 120 000 0 % 0
Consommables 400 000 5% 20 000

Sous total du poste 50 000
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Tableau n°® 40 : répartition des ressources matérielles sur le poste conducteur encartonnaire

- | Colten Affectation sur le poste colit en DA
Les charges .
DA conducteur encartonnaire

Amortissement chaine de fabrication 3 040 000 30 % 912 000
Amortissements matériels roulants 400 000 5% 20 000
Amortissement batiments 160 000 12.5 % 20 000
amortissements matériels
informatiques 120 000 0% 0
Consommables 400 000 10 % 40 000

Sous total du poste 992 000

Tableau n® 41 : répartition des ressources matérielles sur le poste manutentionnaire

palettisation
Cofit en Affectation sur le .poste coiiten DA
Les charges DA manutentionnaire
palettisation

Amortissement chaine de fabrication 3040 000 0% 0
Amortissements matériels roulants 400 000 5% 20 000
Amortissement batiments 160 000 12.5% 20 000
amortissements matériels
informatiques 120 000 0 % 0
Consommables 400 000 5% 20 000

Sous total du poste 60 000

Tableau n° 42 : répartition des ressources matérielles sur le poste entretien

Cott en Affectation sur le poste colt en DA
Les charges :
DA entretien

Amortissement chaine de fabrication 3 040 000 0% 0
Amortissements matériels roulants 400 000 5 % 20 000
Amortissement batiments 160 000 0 % 0
amortissements matériels
informatiques 120 000 0% 0
Consommables 400 000 40 % 160 000

Sous total du poste 180 000
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Tableau n® 43 : répartition des ressources matérielles

sur le poste responsable contrdle qualité

p Affectation sur le poste 5
Les charges Co[glien responstlZ contlr}(’;e coutenlia
qualité

Amortissement chaine de fabrication 3 040 000 0 % 0
Amortissements matériels roulants 400 000 0% 0
Amortissement batiments 160 000 6.25 % 10 000
amortissements matériels
informatiques 120 000 30 % 36 000
Consommables 400 000 5% 20 000

Sous total du poste 66 000

Tableau n® 44 : répartition des ressources matérielles sur le poste de chef d’équipe

I.esichanpes Cott en Affectationfur }e poste | colten DA
DA chef d’équipe

Amortissement chaine de fabrication 3 040 000 0 % 0

Amortissements matériels roulants 400 000 0 % 0

Amortissement batiments 160 000 6.25 % 10 000

amortissements matériels informatiques | 120 000 0% 0

Consommables 400 000 5% 20 000
Sous total du poste 30000

Tableau n°® 45 : répartition des ressources matérielles sur le poste responsable production

Colten Affectation sur le poste cout en DA
Les charges _ :
= DA responsable production

Amortissement chaine de fabrication 3 040 000 0% 0
Amortissements matériels roulants 400 000 0% 0
Amortissement batiments 160 000 6.25 % 10 000
amortissements matériels
informatiques 120 000 30 % 36 000
Consommables 400 000 5% 20 000

Sous total du poste 66 000
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Tableau n® 46 : répartition des ressources matérielles sur le poste technicien contréle qualité

Leseharges Colit en Affc?cFation surﬂle poste coit en DA
DA technicien controle qualité

Amortissement chaine de fabrication 3 040 000 0% 0

Amortissements matériels roulants 400 000 0% 0

Amortissement batiments 160 000 6.25 % 10 000

amortissements matériels

informatiques 120 000 0 % 0

Consommables 400 000 0% 0
Sous total du poste 10 000

Tableau n® 47 : répartition des ressources matérielles sur le poste de directeur de fabrication

Tios charass Cofit en Affectation sur le poste colt en DA
8 DA directeur fabrication

Amortissement chaine de fabrication 3040 000 0% 0
Amortissements matériels roulants 400 000 0 % 0
Amortissement batiments 160 000 6.25 % 10 000
amortissements matériels
informatiques 120 000 30 % 36 000
Consommables 400 000 5% 20 000

Sous total du poste 66 000

Tableau n® 48 : répartition des ressources matérielles sur le poste cariste
Cofit en Affectation sur le poste coiten DA |
Les charges :
DA cariste

Amortissement chaine de fabrication 3040 000 0% 0
Amortissements matériels roulants 400 000 30 % 120 000
Amortissement batiments 160 000 0% " 0
amortissements matériels
informatiques 120 000 0% 0
Consommables 400 000 0% 0

Sous total du poste 120 000
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Tableau n° 49 : synthése : répartition des ressources matérielles sur les postes de travail

(phase 2)
Poste de travail Codts total en DA %
Poste gestionnaire stock 212 000 5.14
Poste manutentionnaire stock 30 000 0.73
Poste manutentionnaire siroperie 50 000 1.24
Poste opérateur préparateur 1276 000 30.97
Poste pilote 962 000 2335
Poste conducteur encartonnaire 992 000 24.07
Poste manutentionnaire palettisation 60 000 Y 1.46
Poste entretien 180 000 437
Poste responsable contrdle qualité 66 000 1.60
Poste chef d’équipe 30 000 0.73
Poste responsable production 66 000 1.60
Poste technicien contrdle qualité 10 000 0.24
Poste directeur de production 66 000 1.60
Poste cariste 120 000 291
Total 4120 000 100.00

Voir annexe 4 : synthése : répartition des ressources matérielles sur les postes de travail.

L’affectation des amortissements et consommables sur les postes de travail, nous montre des
postes de travail qui ont un taux de consommation trés important c’est le cas de :

- Les postes de I'opérateur préparateur, pilote et conducteur encartonnaire avec des taux
respectifs de 30.97 %, 23.35% et 24.07%, soient respectivement 1 276 000 DA,
962 000 DA, 992 000 DA chiffres montrent combien de ressources matérielles ces postes
consomment aussi.

- Le poste de gestionnaire de stock 5.14% de consommation de ressource matérielles soit
212 000 DA chiffre qui montre que ce poste de travail consomme beaucoup de ressources
matérielles.
- Le poste entretien consomme 4.37% des ressources matérielles, soit aussi 180 000 DA.

Consommation due surtout au service siroperie, conditionnement mais aussi au service

suremballage.
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- Le poste du cariste consomme 2.91% des ressources matérielles soit 12000 DA
consommation due surtout aux activités « gérer les stocks » et « expédier le produit fini vers
Oued Smar »

- Enfin, Les postes du responsable contrdle qualité, responsable production et directeur
production avec un taux de 1.60% chacun soit 66 000 DA consomment également les
ressources matérielles.

Ces postes sont ceux que le manager doit beaucoup surveiller s’il veut réduire leurs coiits.
Cela en réduisant la charge des consommables au niveau de ces postes, car s’il n’a pas le
choix sur les charges des amortissements, il en a sur les consommables.

Postes pilotes, opérateurs
préparateurs et conducteurs

Les autres postes encartonnaire

iag i

23%

=2

33%

B
(N

o0
s ow

f

l 25%

! 1 90/0
i

|

|

Poste RCO. RP et DF Poste gestionnaire stocks et caristes

1=amortissements chaine de production
=amortissements matériels roulants
3=amortissements matériels informatiques

4= autres
RCQ = responsable contrdle qualité. NB: les autres postes de travail= poste
RP = responsable production. gestionnaire  stock, responsable controle
RF = directeur fabrication qualité¢, chef d’équipe, technicien controle
qualité, responsable production et directeur
production.

Figure n°17 : répartition des postes de travail selon leurs taux de contribution dans les
amortissements
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Le tableau n® 50 qui suit récapitule la consommation des ressources matérielles et humaines

des postes de travail

Tableau n® 50 : récapitulatif : affectation des ressources aux postes de travail

Cofit du a la répartition
des salaires sur les postes

Cot du a la répartition
des ressources
matérielles sur les postes

Poste de travail dz;rgvﬁll de travail
en DA
Poste gestionnaire stock 20 000 212 000
Poste manutentionnaire stock 45 786.6 30 000
Poste manutentionnaire siroperie 45 786.6 50 000
Poste opérateur préparateur 53 856.9 1 276 000
Poste pilote 54 356.4 962 000
Poste conducteur encartonnaire 65 995.2 992 000
E;’f’;ii‘;‘aif‘o“f‘moma“e 91 5732 60 000
Poste entretien 46 301 180 000
Poste responsable controle qualité 20 000 66 000
Poste chef d’équipe 22 000 30 000
Poste responsable production 23 000 66 000
Poste technicien contréle qualité 15 5304 10 000
Poste directeur de production 25 000 66 000
Poste cariste 43 821 120 000
Total 573 007 4 120 000
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b. Répartition des coiits des postes de travail sur les activités

(Inducteurs de ressources)

Postes de travail Activités

Inducteurs de ressources

Figure n° 18: affectation des colts des postes de travail sur les activités

On réparti les colits des postes de travail trouvés dans la partie : répartition des ressources
sur les postes de travail (tableau n® 50), sur les activités ; a I’aide des poids attribués a chaque
couple (poste de travail ; activité), ces poids représentent la contribution de ce poste de
travail a la réalisation de cette activité. Ces points obéissent aux normes internationales de la
comptabilité par activités qui définissent I’importance d’un poste de travail a la réalisation
d’une activité.

Si le poste de travail est essentiel a la réalisation de ’activité c'est-a-dire que I’activité ne
peut pas étre faite sans ce poste de travail, on lui affecte 55 points

Exemple I’activité «préparer stériliser et contrdler le produit fini » ne peut étre faite sans le

poste de I’opérateur préparateur

Si le poste de travail est auxiliaire a la réalisation de 1’activité, on lui affecte 35 points
Exemple I’activité « faire le rapport de production est faite par le directeur de production

mais elle peut étre faite par le responsable de la production »

Si la contribution du poste est douteuse a la réalisation de ’activité, c’est a dire que I'activité
peut étre réalisée sans ce poste, on lui affecte 15 points.
Exemple ’activité « gérer les moyens » peut étre faite sans le cariste.

Si I’apport du poste de travail 4 la réalisation de I’activité est fort et trés fort on ajoute

+5 a +10 points.

Si I’apport du poste de travail a la réalisation de ’activité est faible et trés faible on

retranche -5 a -10 points.
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Exemple : la figure ci-dessous met en évidence le poids d’intervention du directeur de

production dans les activités.

Déployer la
politique qualité
Elaborer et gérer dans le processus Définir
le budget I’organisation
= du secteur

25

Participer aux
Manager les postes et —
e 35 D; d 25 réunions de
re u i 2 » z
) ssources humaines  |e fu;:(?te,u_r e Siiveillanees ot
U processus aprication communications

25
Faire le rapport Réaliser un plan directeur
de production de production et un plan
prévisionnel

Figure n° 19 : exemple de répartition des points du directeur de production
g p S P p
sur les activité

Si on attribue des points au poste du directeur de production par rapport & son intervention a
la réalisation de 1’activité « déployer la politique qualité dans le processus » on lui attribue
35 points, pour I'activité « définir I’organisation du secteur » on lui attribue 35 points, pour
activité « participer aux réunions de surveillance et de communication » on lui attribue

25 points, pour I’activité «Reéaliser un plan directeur de production et un plan prévisionnel »
on lui attribue 25 points, pour I’activité « Faire le rapport de production » on lui attribut

35 points, pour Iactivité «Manager les postes et ressources humaines du processus » on lui
attribue 35 points et pour I’activité «Elaborer et gérer le budget » on lui attribue 25 points.
Dans cette étape on proceéde de la manieére suivante :

-la phase 1 : on affecte les cofits des postes de travail calculés dans phase 1, 2.a. (répartition
des salaires sur les postes de travail), ¢'est-a-dire le colit des postes de travail trouvés a partir

des salaires.
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-la phase 2 : on affecte les coits des postes de travail calculés dans phase 2, 2.a. (répartition

des ressources matérielles sur les activités), c'est-a-dire le cotit des postes de travail trouvés a

partir des amortissements et consommables.

Phase 1 : colit des activités a partir des ressources humaines

Le cofit du poste de directeur de fabrication est de 25 000 DA, (calculé dans la phase 1 de
2.a.), et I"organigramme ci-dessus, nous donne les degrés de réalisation des activités par les
postes de travail.

Exemple : dans I'activité «déployer la politique qualité dans le processus de fabricationy, le
poste du directeur de production a un degré de participation de 35, ce qui nous donne un cofit

35x25 000 DA
215

de : 4 070 DA =

215 est la somme des degrés de toutes les activités, dans lesquelles, participe le directeur de
production.

Dans les 25 000 DA, le poste du directeur de fabrication participe a hauteur de 4 070 DA dans
le collt total de I'activité «déployer la politique qualité dans le processus de fabricationy.
Dans cette méme activité le poste du responsable production participe 4 hauteur de 3 966 DA.

25x23000 DA
145

3396 DA =

23 000 DA est le colit du poste du responsable de production.

145 est la somme des degrés de toutes les activités, dans lesquelles, participe le responsable

de production.

L’activité «déployer la politique qualité dansle processus de fabrication» & un coit de
8035 DA.
8035DA =4070 DA +3396 DA

La formule générale de calcul de coit est :

points affectés a cette activité xlecolt de poste de travail

le cout de l'activité = : :
le total des points affectés

Lorsqu’on généralise la procédure sur toutes les activités, on trouve le tableau n° 51 : coft des

activités a partir des salaires, qui suit.
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TABLEAUN'51: COUT DES ACTIVITES A PARTIR DES SALAIRES (NDUCTEUR DE RESSOURCES)
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Tableau n® 52 : Récapitulatif : coits des activités a partir des salaires

Coft de I’activité
. pourcentage
Activités de pilotage
Déployer la politique qualité dans le processus production 8 035 1.4 %
Définir I’organisation du secteur 4 070 0.7 %
Participer aux réunions de surveillance et communication 5445 1.0 %
Activités de réalisation
Reéaliser un plan directeur de production/ plan prévisionnel 2 907 0.5%
Geérer stocks matiéres premiéres et emballages 55 787 9.7 %
Préparer, stériliser et contrdler le produit fini 137591 24.0 %
Conditionner le produit fini 80 814 14.1 %
Suremballer le produit fini 70 039 12.2 %
Palettiser et manutentionner le produit 80 000 14.0 %
Expédier le produit fini vers le service commercial 43 224 1.5%
Faire le rapport de production 8 035 1.4 %
Activités de support
Manager les postes et ressources humaines 6 449 1.1 %
Gérer les fournitures et prestations 10 000 1.7%
Gérer les moyens 57 704 10.1 %
Elaborer et gérer le budget 2 907 0.5%
Total 573 007 100 %

Le tableau n® 52: colts des activités a partir des salaires, qui met en relief ’apport des

activités dans la réalisation du processus production nous améne 4 faire 1’analyse suivante :

-L’activité «préparer stériliser et contrdler le produit fini » a une contribution de 24 % dans
le processus. Ce qui est trés logique car c’est une activité qui est au cceur du processus
production tout comme les autres activités de réalisation du processus production. Elle est le
début a proprement parlé du processus; sa contribution révéle le niveau d’activités de

I’entreprise.
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-Iactivité « conditionner et controler le produit fini » a une contribution de 14.1 % ce qui
est aussi logique car c’est une activité qui va de paire avec la premiere activité. La totalité de
la préparation est soit conditionnée soit recontrolée selon qu’elle est de bonne qualité ou de
mauvaise qualité.
-les activités « palettiser et manutentionner le produit fini» 14.0 % et « suremballer le
produit fini» 12.2 % ont aussi une contribution importante dans le processus. Elles
représentent les derniéres activités du processus donc a leur niveau les erreurs ne sont plus
tolérées.

-activité «gérer les stocks de matiéres premiéres» avec une contribution de 9.7 % réalise
aussi le processus production car sans stock de matiéres premieres pas de préparation, ¢’est
le point de départ de tout le processus de fabrication.
-activité « expédier le produit fini vers le service commercial » 7.5%. C’est une activité
bien que ne faisant pas partie du processus lui-méme, consomme une part importante des
Ire€Ssources.

En somme, ces activités représentent des activités motrices dans le processus production,
elles sont celles sans lesquelles la production ne peut démarrer. Cela se voit d’ailleurs par leur

poids total qui est de 83.4 % dans tout le processus.

Phase 2 : Coiit des activités a partir des ressources matérielles.

De la méme maniére que dans la phase 1 : coflit des activités a partir des salaires, et en

conservant les mémes points, on trouve les colts des activités a partir des ressources

matérielles, (voir tableau n® 53 : cott des activités a partir des ressources matérielles)
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TABLEAUN' 53: COUT DES ACTIVITES A PARTIR DES RESSOURCES MATERIELLES [NDUCTEUR DE RESSOURCES)
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Tableau n° 54 : Récapitulatif : colts des activités a partir des ressources matérielles

Cont de ’activite

Activités en DA pourcentage

Déployer la politique qualité dans le processus production 220123 0.5 %
Définir I’organisation du secteur 10 744 0.3 %
Participer aux réunions de surveillance et communication 11 136 0.3 %
Réaliser un plan directeur de production/ plan prévisionnel 7 674 0.2%
Gérer stocks matieres premieres et emballages 136 000 3.3%
Préparer, stériliser et controler le produit fini 1 183 488 28.7 %
Conditionner le produit fini 859 524 20.9 %
Suremballer le produit fini 837 025 20.3 %
Palettiser et manutentionner le produit 82 418 2.0%
Expédier le produit fini vers le service commercial 58 750 1.4 %
Faire le rapport de production 228123 0.54 %
Manager les postes et ressources humaines 17 572 0.4 %
Gérer les fournitures et prestations 106 000 2.6 %
Gérer les moyens 757 747 18.4 %
Elaborer et gérer le budget 7 674 0.2 %
Total 4 120 000 100 %

Dans ce tableau on remarque que les activités qui consomment énormément de ressources

matérielles sont les activités de réalisation, ce qui vient corroborer I’interprétation précédente

du tableau n° 52 : colts des activités a partir des salaires, idem pour les autres activités.

Cependant notre analyse au niveau du tableau n°® 52 (colts des activités a partir des salaires)

et du tableau n® 54 (colts des activités a partir des ressources matérielles), nous ameéne a faire

une remarque au niveau de I’activité « gérer les moyens », qui consomme 10.1 % de la

masse salariale et 18.4 % des ressources matérielles, activité qui a une forte consommation

et qui ne fait pas partie du processus réalisation.

Cette activité qui n’intervient pas directement dans la réalisation du produit fini et qui a une

forte contribution, trouve sa réponse dans I’esprit méme de la gestion par activité, qui pousse

a ne pas considérer seulement que les activités de réalisation mais a prendre en compte toutes

les activités, car elles sont toutes porteuses de colt, qui peut engendrer des modifications sur

le cotit de I’objet de cot
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Tableau n® 55 : récapitulatif : Répartition des colits des postes de travail sur les activités pour

une équipe

colt des
ressources
matérielles
réparties sur le
processus en DA

cout des
ressources
humaines
réparties sur le
processus en DA

Activités de pilotage

Déployer la politique qualité dans le processus production 22 123 8 035
Définir I’organisation du secteur 10 744 4 070
Participer aux réunions de surveillance et communication 11 136 5 445
Activités de réalisation
Réaliser un plan directeur de production/ plan prévisionnel 7 674 2 907
Gérer les stocks matiéres premiéres et emballages 136 000 55 787
Préparer, stériliser et contréler le produit fini 1 183 488 137 591
Conditionner et contrdler le produit fini 859 524 80 814
Suremballer le produit fini 837 025 70 039
Palettiser et manutentionner le produit fini 82 418 80 000
Expédié le produit fini vers le service commercial 58 750 43 224
Faire le rapport de production 22.123 8 035
Activités de support
Manager les postes et ressources humaines du processus 17 572 6 449
Gérer les fournitures et prestations 106 000 10 000
Gérer les moyens 757 747 57 704
Elaborer et gérer le budget 7 674 2 907

Les activités : « gérer les stocks matiéres premiéres et emballages », « préparer, stériliser et

contrdler le produit fini », « conditionner et contrler le produit fini », « suremballer le

produit fini », « palettiser et manutentionner le produit fini », «expédier le produit fini vers le

service commercial », « gérer les fournitures et prestations » et « gérer les moyens » sont des

activités réalisées par les trois équipes postées; les colits trouvés a partir de la masse salariale

de ces activités doivent étre multipliés par trois ; le tableau qui suit donne le colt total de

chaque activité :
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Tableau n° 56 : répartition des cofts de poste de travail sur les activités pour les trois équipes

cout des
ressources
matérielles
réparties sur le
processus en DA

La masse salariale
répartie sur le
processus en DA

Colit total de
I’activité en DA

Activités de pilotage

Al : Déployer la politique qualité dans le

22 123 8 035 30 158
processus production
A2 : Définir I’organisation du secteur 10 744 4 070 148 814
A3 : Participer aux réunions de
. = 11 136 5 445 16 581
surveillance et communication
Activités de réalisation
A4 : Réaliser un plan directeur de
. - 7 674 2 907 10 581
production/ plan prévisionnel
AS : Gérer les stocks matieres premieres
136 000 167 361 303 361
et emballages
A6 : Préparer, stériliser et controler le
o 1. 1 183 488 412 773 1 596 261
produit fini
A7 : Conditionner et contrdler le produit
' 859 524 242 442 1 101 966
fini
A8 : Suremballer le produit fini 837 025 210117 1 047 142
A9 : Palettiser et manutentionner le
S 82 418 240 000 322 418
produit fini
A10 : Expédi€ le produit fini vers le
] ) 58 750 129 672 188 422
service commercial
All : Faire le rapport de production 22 123 8 035 30 158
Activités de support
A12 : Manager les postes et ressources
' 17 572 6 449 24 021
humaines du processus
A13 : Gérer les fournitures et prestations 106 000 30 000 136 000
Al4 : Gérer les moyens 757 747 173 112 930 859
A15 : Elaborer et gérer le budget 7 674 2 907 10 581
Le colt total des activités en DA 5763 323
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Les cots des activités peuvent étre représentés sous formes d’histogramme qui met en’

évidence les activités colteuses.

A15
A14 |
A13
A12
A1
A10
A9
A8
AT
A6
A5
A4
A3
A2
A1

@ACTIVITES

Figure n® 20 : histogramme des colts des activités

L activité qui revient la plus chére a la NCA est I’activité « préparer, stériliser et controler le
produit fini » et qui est tres essentielle dans le processus de la fabrication des produits finis,
et les activités les moins colteuses sont les activités « réaliser un plan directeur de

production/plan prévisionnel » et « élaborer et gérer le budgety.
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3. TROISIEME ETAPE : identification de I’objet de coiit.

11 s’agit ici d’identifier la finalité du processus qu’on étudie.

La méthode peut s’adapter au calcul du coiit d’une grande diversité d’objets : produits, clients,
projet, commande, centre de responsabilité, élément de la chaine de valeur. Pour les produits,
on dispose en général d’une nomenclature des activités nécessaires a leur conception, leur
fabrication et leur commercialisation (et du volume de chaque activité) qu’il suffit alors de
valoriser. Pour chaque type de clientéles (détaillants, grossistes, export, anciens, nouveaux,
etc.), on peut constituer une liste des activités consommeées (et de leur volume). Pour chaque

projet, on peut comptabiliser les activités utilisées pour sa réalisation et effectuer par la suite

des comparaisons.

.. _i

Clients = détaillants, grossistes, export, anciens, nouveaux...

Figure n° 21 : Objets de coit du processus

Pour notre étude nous avons pris le produit fini comme objet de coiit :

4 " . . h
Les différents types de produits 100 cl —p purjus d’orange = Produit A
finis dont les coiits seront calculés 25 ¢l —» fraise banane = Produit B
dans la partie qui suit.
AT S 20cl — cocktail = Produit C g
N 20 cl — nectar d’orange = Produit D Y




4. QUATRIEME ETAPE : attribution des cofits des activités a Pobjet de coiit.

Affectation des
activités a
’objet de cott

Colits des activités
calculés dans
I’étape précédente

Objet de cott :
produit A, B, Cet D

Inducteur
d’activité

Figure n® 22 : attribution des cots des activités sur I’objet de cofit

Dans cette étape on procéde de la maniére suivante :

On détermine I’inducteur de chaque activité ;

On regroupe les activités ayant le méme inducteur en centre de regroupement ;

On répartit les colits des activités sur les quatre produits selon le volume des
inducteurs ;

On calcule les charges directes pour les quatre produits ;

On calcule le cofit unitaire pour chaque produit.
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a.

Détermination des inducteurs d’activités

Pendant notre stage pratique a la NCA, on a pu identifié¢ les inducteurs d’activité

suivants :

Tableau n° 57 : identification des inducteurs d’activité

Inducteurs d’activités

Activités de pilotage

Déployer la politique qualité dans le
processus production

Nombre d’heures de main-
d’ceuvre directe

Définir I’organisation du secteur

Nombre d’heures de main-
d’ceuvre directe

Participer aux réunions de surveillance et
communication

Nombre d’heures de main-
d’ceuvre directe

Activités de réalisation

Réaliser un plan directeur de production/
plan prévisionnel

Nombre de plans réalisés

Gérer stocks matiéres premieres et
emballages

Nombre d’heures de main-
d’ceuvre directe

Préparer, stériliser et contréler le produit
fini

Nombre d’heure-machine

Conditionner le produit fini

Nombre d’heure-machine

Suremballer le produit fini

Nombre d’heure-machine

Palettiser et manutentionner le produit

Nombre de palettes

Expédier le produit fini vers le service
commercial

Nombre de rotations

Faire le rapport de production

Nombre de rapport

Activités de support

Manager les postes et ressources humaines

Nombre d’heures de main-
d’ceuvre directe

Gérer les fournitures et prestations

Nombre d’heures de main-
d’ceuvre directe

Gérer les moyens

Nombre heures de main-d’ceuvre

directe

Elaborer et gérer le budget

Nombre d’heures de main-
d’ceuvre directe
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b. Regroupement des activités ayant le méme inducteur en centre de

regroupement

On regroupe les activités ayant le méme inducteur en centre de regroupement :

Tableau n® 58 : regroupement des activités ayant le inducteur

Cots des activités ou

Activités et centres de regroupement Inducteurs centre de
regroupement

Centre de regroupement 1 NoEnbr? . heure; de 16 000 375
main-d’ceuvre directe

Centre de regroupement 2 Nomt.)re dhenes 3 745 369
machine

Réaliser un plan directeur de production/ | Nombre de plans 10 581

plan prévisionnel réalisés

Palettiser et manutentionner le produit Nombre de palettes 322418

Expédier l]e produit fini vers le service Noiibie da'totationg 188 422

commercial

Faire le rapport de production Nombre de rapport 30 158

c. Répartition des coits des activités sur les quatre produits selon le volume des

inducteurs

[l faut noter que les quatre produits consomment le méme volume d’inducteurs pour les

activités suivantes : centre de regroupent 1, réaliser un plan directeur de production et un plan

prévisionnel et faire le rapport de production.

Cette remarque nous permet d’affecter directement les colits de ces activit€s sur les quatre

produits sur la base du poids 25 % :

100 % de colts des ressources consommees

25%=

4 produits
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Le coiit généré par la répartition de coiit de chaque activité sur chaque produit sera :

Le colt des produits généré par l'activité = colt de 'activité x25%

Tableau n° 59 : répartition des couts des activités dans sur les 4 produits

Activités/centres de

Produit A Produit B Produit C Produit D Total
regroupement

Centre de

25 % 25 % 25 % 25% 100 %
regroupement |1

Cotit généré en DA 400 093.75 | 400 093.75 | 400 093.75 | 400 093.75 | 1600375

réaliser un plan
directeur de
production et un plan
prévisionnel

25% 25% 25% 25 % 100 %

Cott généré en DA 2 64525 2 645.25 2 645.25 2 645.25 10 581

faire le rapport de

; 25 % 25 % 25 % 25 % 100 %
production

Codt généré en DA 7 539.50 7 539.50 7 53950 7 539.50 30 158

e Le centre de regroupent 2 :
Calculons le nombre d’inducteurs pour chaque produit;

Lors de notre stage sur la chaine de production, nous avons constaté, constat qui a été
confirmé par le responsable de production, que la cadence de production est imposée a la
chaine de production par la machine chargée de faire le conditionnement (conditionneuse)
des produit finis, donc, il suffit de déterminer le nombre d’heure-machine pour chaque

conditionneuse pour savoir le nombre d’heure-machine de toute la chaine :

Le produit A passe par la conditionneuse appelée Tetra Brick Aseptic « 8 » (machine
servant au remplissage des boites Tetra de 100 cl), ayant une cadence de 6200
packs/heure. 11 est fabriqué pour une quantité¢ de 2 000 000 de packs par mois. Ce qui

nous donne un total d’heure de 322 heures/mois de travail de la conditionneuse :

5
2000000 _ 322 heures/mois
6200
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Le produit B passe par la conditionneuse appelée Tetra Prisma (machine servant au
remplissage des boites Tetra de 25 cl), ayant une cadence de 7500 packs/heure. Il est
fabriqué pour une quantit¢ de 2 000 000 de packs par mois. Ce qui nous donne un total

d’heure de 266 heures/mois de travail de la conditionneuse :

2000000
7500

=266 heures/mois

Le produit C passe par la conditionneuse appelée Tetra Brick Aseptic « 19 » (machine
servant au remplissage des boites Tetra de 20 cl), ayant une cadence de 7500 packs/heure.
Il est fabriqué pour une quantité de 2 500 000 de packs par mois. Ce qui nous donne un

total d’heure de 333 heures/mois de travail de la conditionneuse :

2500000
7500

=333 heures /mois

Le produit D passe par la conditionneuse appelée Tetra Brick Aseptic « 3 » (machine
servant au remplissage des boites Tetra de 20 cl), ayant une cadence de 4500 packs/heure.
Il est fabriqué pour une quantité de 1 500 000 de packs par mois. Ce qui nous donne un

total d’heure de 333 heures/mois de travail de la conditionneuse :

1500 000
4500

=333 heures /mois

le bre d'heures total !
SERRLRS 1eur<.:s. s estde : 322 +266 + 333 +333=1254 heures /mois
pour les 4 conditionneuses

Tableau n® 60 : répartition de coiit de centre de regroupement 2 sur les 4 produits

Produit A Produit B Produit C Produit D Total

Nombre : 322 266 333 333 1254
d’heures-machine
Poids 25.67 % 21.21 % 26.55 % 26.55 % 100 %

Cout de centre de
regroupement 2

réparti sur les 4 961 729.52 | 794 472.21 | 994 583.63 | 994 583.63 | 3 745 369
produits en DA
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e L activité palettiser et manutentionner le produit fini :

Calculons le nombre d’inducteurs pour chaque produit ;

Pour le produit A : la palette contient 90 barquettes, chaque barquette contient 12

packs, la palette contient donc:

12x90 =1080 packs

Le nombre de palettes :
2 000000

=1852 palettes /mois
1080

Pour le produit B : la palette contient 102 barquettes, chaque barquette contient 21

packs, la palette contient donc:

Le nombre de palettes :
2000000

=934 palettes /mois
2142

Pour le produit C : la palette contient 150 barquettes, chaque barquette contient 27 packs,

la palette contient donc:

27 %150 = 4050 packs

Le nombre de palettes :
2500000

=618 palettes /mois
4050

Pour le produit C : la palette contient 150 barquettes, chaque barquette contient 27 packs,

donc la palette contient donc:

27x150 = 4050 packs

Le nombre de palettes :
1500 000

=371 palettes /mois
4050
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Le nombre total de palettes/mois pour les 4 produits est :

1852 +934+618+371= 3775 palettes

Tableau n® 61 : répartition de colit de I’activité palettiser et manutentionner le produit fini

sur les 4 produits

Produit A Produit B | Produit C | Produit D | Total
Nombre de palettes 1 852 934 618 371 3775
Poids 49.06 % 24.74 % 16.37 % 8.40 100 %
Coft de I’activité palettiser et
manutentionner le produit
fini réparti sur les 4 produits | 158 177.00 | 79 771.76 | 52 782.60 |3 1686.64 | 322 418
en DA

e L’activité expédier le produit fini vers le service commercial :

La NCA dispose de : 1 camion 20 Tonnes, a une capacité de 18 palettes ;
1 camion 10 Tonnes, a une capacité de 8 palettes ;

2 camions 7 Tonnes, a une capacité de 6 palettes chacun ;
Ce qui donne une capacité totale :

18+ 8+ 6+ 6 = 38 palettes / rotation

Le nombre de rotations calculé pour chaque produit :

nombrede palettes
capacité de larotation

Nombre de rotations =

Tableau n° 62 : répartition de cotit de I’activité expédier le produit fini vers le service

commercial sur les 4 produits

Produit A | Produit B | Produit C | Produit D Total
Nombre de palettes 1852 934 618 371 3775
Nombre de rotations / mois 49 25 17 10 101
Poids 48.51 % 24.75 % 18.83 % 9.90 % 100 %
Colt de I’activité expédier le
produit fini vers le service
commercial reparti sur les 4 91 412.65 | 46 639.11 | 31 714.59 | 18 655.64 | 188 422
produits en DA

91




Tableau n® 63 : récapitulatif de répartition des colits des activités sur les 4 produits

Activités/centres de Cot des activités Total en
regroupement Produit A | ProduitB | ProduitC | ProduitD D&
Centre de regroupement 1 400 093.75 | 400 093.75 | 400 093.75 | 400093.75 | 1 600375
Centre de regroupement 2 961 729.52 | 794 472.21 | 994 583.63 | 994 583.63 | 3 745369
Reaiserun plandirecteurde. | 5 gys95 | 9gas05 | 264525 | 264525 || 10581
production/ plan prévisionnel
Ef(l}fitfl‘ifer et manutentionner le | 5 17900 | 79 771.76 | 52 782.60 | 31 686.64 | 322 418
Expédier le produit fini vers le
service commercial 91 412.65 | 46639.11 | 31 714.59 18 655.64 188 422
Faire le rapport de production 7 539.50 7 539.50 7 539.50 7 539.50 30 158
Total des colts des activités -
réparti sur les 4 produits en DA 1621597.67 | 1331 161.58 | 1489 359.32 | 1455 204.41 5 897323
d. Calcul des charges directes pour les quatre produits.
Tableau n° 64 : calcul des charges directes
! . Colten DA
Désignation : : ; .
Produit A Produit B Produit C Produit D
Achat des matiéres premieres /1pack 32.0 9.0 9.0 9.0
Emballages /1pack 13.4 5.0 4.0 4.0
total de matiéres et emballages 45.4 14.0 13.0 13.0
Pour une quantité de : (packs) 2 000 000 2 000 000 2 500 000 1 500 000
total des matiéres et emballages 90 800 000 | 28 000 000 | 32500000 | 19500000
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e. Calcul le coiit unitaire pour chaque produit

Tableau n® 65 : calcul du colt unitaire/ produit

Désignation Codt en DA

Produit A Produit B Produit C Produit D
total des maticres et 90 800 000 28 000 000 32 500 000 19 500 000
emballages
Total des coilts des 1621 597.67 1331 161.58 1 489 359.32 1 455 204.41
activites
Pertes 454 300 454 300 454 300 454 300
glf’o‘:itlfi‘t’tal pourchaque | o) gus 99767 | 29785 461.58 | 34 443 659.32 | 21409 504.41
Cofit unitaire pour
chaque produit 46.43 14.89 13.78 14.27

Comparaison des coiits de production selon les deux méthodes

Tableau n® 66 : comparaison des cofits / produit selon les deux méthodes

Méthode ABC Métho;iae h];éagquée a Diﬁéggg;e des
Coit du produit A 46.43 DA 47.67DA 1.24 DA
Coit du produit B 14.89 DA 14.65 DA 0.24 DA
Cotit du produit C 13.78 DA 13.45DA 0.33 DA
Coit du produit D 1427 DA 13.45 DA 0.82DA

Les cofits des produits A, B, C et D peuvent étre représentés sous forme d’histogramme.

Prod A ProdB Prod C ProdD

e o
B Méthode ABC

B Ancienne Méthode J

Figure n° 23 : comparaison des colits obtenus selon les deux méthodes
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Ces calculs nous donnent les différences qu’il y a au niveau des cots de chaque produit.

- pour le produit A : une différence de 1.24 DA / produit

- pour le produit B : une différence de 0.24 DA/produit

- pour le produit C : une différence de 0.33 DA/produit

- pour le produit D : une différence de 0.82 DA /produit
Le calcul avec la méthode ABC a donné un cott de production des produits B, C et D
supérieure au cofit de production calculé avec la méthode utilisée a la NCA et un cofit de
production du produit A inférieure au cofit de production calculé avec la méthode utilisée a la

NCA.

Suggestions.

e Nous proposons au responsable du processus production d’enregistrer le nombre
d’inducteurs par activité de maniére a pouvoir calculer le colit de production de chaque
produit.

e Il est utile d’enregistrer toutes les ressources consommeées par chaque activité afin de
pouvoir calculer avec précision le colit des activités.

e Il est nécessaire d’enregistrer les heures de main-d’ceuvre directe pour chaque employé, et
la maniére de répartir son temps du travail sur les postes de travail, afin de trouver des
volumes des inducteurs plus représentatifs.

e Pour un transfert des information et des données plus rapide et efficace concernant le
calcul de cofit de prix de revient des produits, il est préférable installer un réseau interne
entre toutes les directions et la direction financicre.

e L’activité « expédier le produit fini vers le service commercial » est une activité qui
revient chére au processus production et ne lui apporte pas de la valeur ajoutée, elle peut
donc étre sous-traitée ou simplement faire intégrer le service commercial a 'unité de

production.
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CONCLUSION

Le calcul, avec la méthode ABC, a montré des différences dans les colts de production des
produits.

Concernant les produits cocktail (produit C) et nectar d’orange (produit D) ;

Le calcul fait avec la méthode ABC a montré des différences respectives de 0.33 DA
et 0.82 DA  par rapport aux colts calculés avec la méthode pratiquée a la NCA, cette
méthode part du fait que les deux produits ont la méme gamme de production  (gamme de
20 cl), et ont la méme consommation des ressources, elle fait répartir les colts des
amortissements de la chaine de production selon la quantité fabriquée. Par contre la méthode
ABC prend en compte la cadence des moyens de production, autrement dit, les
amortissements sont répartis sur les deux chaines selon le volume d’activités. Pour la méme
consommation des ressources matérielles et humaines, la conditionneuse TBA « 19 », qui a
une capacité de production de 7500 packs/heure, fait 2 500 000 packs et la conditionneuse
TBA « 3 » avec une capacité de production de 4500 packs/heures, fait 1 500 000 packs/heure,
ce qui a entrainé une différence au niveau de colt de production des deux produits cocktail et
nectar d’orange par la méthode ABC.

Concernant le produit pur jus d’orange (produit A) :

Le calcul fait avec la méthode pratiquée a la NCA donne un colt de production du pur jus
d’orange supérieure au coit de production calculé avec la méthode ABC. Cela est du a la
répartition des charges indirectes selon la quantité fabriquée pour chaque type de produits,
c’est-a-dire la consommation des charges indirectes augmente directement avec
I’augmentation de volume de production qui elle-méme augmente avec le volume horaires, ce
qui n’est pas réel, puisque si on remonte au tableau n® 60 : répartition de cofit de centre de
regroupement 2 sur les 4 produits, on voit que le nombre d’heures le plus élevé est celui des
produits cocktail et nectar d’orange, normalement ce sont les colits de production de ces deux
produits trouvés par le calcul avec la méthode pratiquée par la NCA qui devraient étre
supérieurs aux colts de production trouvés avec la méthode ABC, mais les résultats montre
le contraire, ce qui amene a dire que cette méthode n’affecte pas les charges indirectes d’une
fagon proportionnelle. Par contre la méthode ABC affecte les charges selon le volume des
inducteurs d’activités, et c’est le volume de I'inducteur qui détermine avec précision la
quantité¢ des ressources consommées par chaque produit, précision qui nous évite le
phénomene de compensation des cofits de production d’un produit par rapport a I’autre, chose

que fait la méthode pratiquée a la NCA.
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Concernant les produits fraise banane (produit B), cocktail (produit C) et nectar d’orange
(produit D), 'explication des différences entre les deux cotts de production réside au niveau
de la maniere de répartition des charges : alors que le calcul de la NCA répartit la somme des
charges sur les produits B, C et D en fonction de la quantité fabriquée ; seul critére de
répartition de ces charges, le calcul avec la méthode ABC ne les repartit pas directement sur
les produits, mais les fait passer par différentes étapes et chaque étape retient toutes les
charges consommées par le produit, autrement dit les inducteurs de ressources répartissent les
colits de ressources de fagon précise sur les activités . Par exemple, elle répartit le salaire
selon le nombre d’heure passé a la réalisation de Iactivité. Les cofits des activités sont aussi
affectés au produit selon le volume de la consommation de I’activité .Par exemple pour
répartir le colt de I’activité « expédier le produit fini vers le service commercial », il suffi de

déterminer le nombre de rotations par camion pour chaque produit, chose que ne fait pas

I’ancienne méthode.

Bien plus qu’un simple outil de calcul des cofits, la comptabilité par activités constitue a part
entiére un outil de gestion et de management.
Les apports sont :
En termes de colts
- Des coiits de production plus pertinents ;
- Un modele explicatif du comportement des cots ;

- Une aide précieuse pour la fixation des prix de vente.

En termes de performance
- Une aide a I'orientation des choix stratégiques concernant les activités créatrices de
valeur ;
- Lamise en évidence de dysfonctionnements dans les processus ;
- L’identification de leviers d’amélioration

- Un outil d’amélioration.
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ANNEXE 2: CARACTERISATION DES ACTIVITES
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ANMNEXE 3 : REPARTITION DES SALAIRES SUR LES POSTES DE TRAVAIL (INDUCTEUR DE
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ANNEXE 4 : REPARTITION DES AMORTISSEMENTS ET CONSOMMABLES SUR LES POSTES DE
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