Ingénierie du RFQ de boites en carton
ondulé personnalisées

Guide d’'approvisionnement structurel pour acheteurs, planificateurs et propriétaires de marques.
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J'ai besoin de commander des boites en J'ai besoin d’'un RFQ d’emballage structurel fondé sur
| carton. (Concentré uniquement sur le style les exigences de performance et les réalités de la +
'| de boite) chaine d'approvisionnement. (Concentré sur les |
| conditions d’utilisation et les priorités d’approbation) |
[ ——— v

Les engagements techniques et commerciaux finaux nécessitent la revue du devis, de I'artwork et des matériaux. Ce guide fournit le plan pour y parvenir.




Déconstruction du carton
ondulé

Feuilles de liner : Les surfaces int
(substrat pour

Le carton ondulé n'est pas
un carton monocouche.
C'est une structure
technique.

Couches cannelées : La couche intérieure arquée

qui fournit amortissement et soutien a I'empilage.

La combinaison des liners et des cannelures offre une intégrité
structurelle largement supérieure a celle du carton standard.




La matrice des catégories d'emballage

Confirmez que le carton ondulé est la spécification adaptée a votre produit.
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Pilier 1: Le produit comme référence

/

Spécifications physiqueé’
Dimensions, poids, forme et
quantité par boite.

Vulnérabilités
Fragilité et sensibilité
de la surface.

tL N
Dynamique interne Le produit
bouge-t-il a I'intérieur de
'emballage ? (Détermine le
besoin d’'inserts/coussins).
L
= =
Cycle de distribution : Le RFQ doit indiquer comment la boite sera:
Remplie b Fermée »' Transportée P Palettisée ‘ _. Stockée * Ouverte
- -
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La distinction dimens

ionnelle : interne vs externe

7

Dimensions internes La
mesure critique pour
I'ajustement du produit.
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¢ Dimensions externes La
mesure critique pour
I'ajustement sur palette,
le stockage et le
transport.

Dimensions externes La mesure
critique pour l'ajustement sur
palette, le stockage et le
transport.

Fournissez toujours les dimensions
internes finies lorsque l'ajustement
du produit est I'exigence
déterminante. Etiquetez clairement
chaque dimension comme interne
ou externe sur vos plans.
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Pilier 2 : La structure suit le cas d'usage

Entrée : Grand volume

efficaces

Sortie : Rabats normaux

— P Distribution et emballage

Entrée du cas d’'usage

-

Entrée : Expérience de déballage
et e-commerce

o ~ Caisses d'expédition (RSC)
|
I

__g Priorité : Densité de transport
et vitesse de conditionnement.

° »| Sortie : Enveloppes découpées
:
|
|
|

Priorité : Ouverture guidée par la présentation,

rabats intégrés. ngngt

Avertissement : Les réseaux de colis créent des risques tres différents de ceux du fret palettisé controlé
sur palette. La structure doit refléter le canal de distribution.
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Caractéristiques structurelles : valeur vs risque

®Cloisons, coussins et inserts ajusteés

A demander uniquement lorsque l'objectif
(controle des mouvements) est clairement défini.

® poignées et bandes d’arrachage Utiles
pour la manutention/ouverture, mais
peuvent compromettre l'intégrité du
panneau.

e

*Panneaux a recouvrement total et
languettes de verrouillage Renforcent la
sécurité mais peuvent compliquer
I'assemblage.

Directive clé : Demandez au fournisseur de vérifier si les caractéristiques proposées affaiblissent les panneaux, compliquent 'assemblage ou ralentissent la cadence de conditionnement
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Risque environnemental

/ de performance

Conditions d'empilage et compression

Sélection des matériaux selon les besoins de performance

N/

Point de discussion avec le fournisseur

Profil de cannelure et construction a simple
paroi ou a parois multiples.

)
Forte exposition a 'lhumidité Adheésifs spécialisés ou liners traites.
b !
. . Aspect du liner et qualité de
Exigences graphiques la surface d'impression.
@
Regle générale: :

Les descriptions du carton varient selon les chaines d’approvisionnement. Le devis doit
identifier la construction proposée ET la raison de sa sélection.
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Pilier 3 : Préparation des visuels et de I'artwork

4

Verrouillage
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Ne supposez pas qu'une
lighe de découpe déja
utilisée se transférera
sans modification a une
nouvelle construction
de carton.
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L'artwork doit
uniquement étre préparé
sur la ligne de découpe
approuvée par le
fournisseur apres
finalisation de la
structure.
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Transfert
des assets
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Fournissez les images ‘I
liées, les polices au ]
format de productionet |
convenez des références :
de couleur (en .
distinguant l
quadrichromie et tons |
directs). Indiquez quels |
éléments visuels sont :
critiques en position. ;
I

I
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Carte des « zones sures » de I'artwork
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Zones vertes

(Zones sares) :

Centre des panneaux
principaux. Str pour
le texte requis, les
codes-barres,
symboles et
graphiques clés.

Zones rouges

(Zones dangereuses):

Bords traversant
les découpes,
rainages, fentes,
joints et zones de
fermeture.

La continuité visuelle change aux limites physiques. Eloignez le contenu critique des interruptions
structurelles. Confirmez l'orientation du panneau, le sens d'impression et la séquence de fermeture.
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Choisir le procédé d'impression iy

‘Impression -‘Impression directe -Conltrecollage sur carton
directe simple haute définition ondulé (Litho-Lam)
“-Idéal pour les logos simples Idéal pour les emballages 500 .
et marquages d'expédition préts pour le retail. Meilleure -Idéal pour les graphismes
Coiit minimal. finition d x fidelité des couleurs et des premium. Une feuille
S N e OIS S détails graphiques, mais préimprimée est contrecollée au
surface standard. risque accru de frottement. carton. Détail maximal, mais
impacte la structure des couts et
A | | la recyclabilité.

Action : Demandez au fournisseur comment votre quantité prévisionnelle influence le procédé recommandé d’

impression et de transformation plutot que de présumer un procédé précis.
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Validation : épreuves numeériques vs physiques
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Epreuves numériques Excellentes pour
confirmer le contenu, la lisibilité du code-
barres, la version de la ligne de découpe et
le placement de base.

Echantillohs physiques ObligatS8ires pour
évaluer la texture du carton, l'interaction
de I'encre, I'ajustement structurel physique
et la couleur réelle de production.

Exigence : Si la boite doit résister a des conditions spécifiques de transport, d’humidité, de contact alimentaire, chimiques ou de

| |
i I
| I
L recyclage, indiquez I'exigence et exigez des preuves/tests pour la spécification proposée. ;
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< Pilier 4 : Réalités logistiques et d'approvisionnement

Module 1 : Dynamique des commandes

—=e -Définissez la quantité prévisionnelle, la quantité de commande initiale, les
habitudes de réapprovisionnement et les besoins de livraison fractionnée.

Module 2 : Complexité des variantes f

L1>récisez si les structures/dimensions sont identiques pour des designs mixtes. Des versions
d’artwork séparées créent des besoins distincts de calage, de conditionnement et de stock,
méme si le format de boite est partagé.

Module 3 : Préparation de I'expédition

— © Précisez les exigences de regroupement, les régles de palettisation, les étiquettes de colis et les
besoins de protection contre I'lhumidité pendant le transport.
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L'économie spatiale de l'approvisionnement

Approvisionneme

X Approvisionnement monté
nt a plat PP
» B »
Avantage : Transport et stockage trés économes en espace. Avantage : Aucune main-d‘ceuvre d’assemblage requise sur site.
Contrainte : Transfére le travail de formage et de fermeture (main-d‘ceuvre, Contrainte : Volume de transport tres inefficace ;

temps d’assemblage, ruban adhésif/colle) directement vers
votre site de conditionnement. Nécessite de vérifier la
manutention du format maximal a plat. .

nécessite une capacité de stockage massive.




Qualité, conformiteé et

essais >
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Durabilité Définissez les préférences de contenu recyclé et les |

A exigences de recyclage en fin de vie. :
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Environnements spécialisés Indiquez si 'emballage exige |

O une sécurité de contact alimentaire, une résistance |

chimique ou une validation pour I'export. |

|

|

|

|

|

|

s Vérification Ne supposez pas la disponibilité. Demandez quelles :

preuves spécifiques, données d’'essai ou documents le fournisseur :

peut fournir pour sa spécification proposée. :
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L'architecture maitresse du RFQ

Le contexte produit

-Role de la’boite -Dimensions
internes/externes - A
Poids/fragilité emballés - "
Mouvement du produit - A
Environnements de ¢

livraisop/stockage

i Gl
Ingénierie structureue-stylk/ DB D BDE

préféré -Méthode de fermeture -

Caractéristidiies structurelles- -
Construction ondulé s

justification du fournisseur

yig&e?s& ectoc%‘nformité -
Apparence du lines:

Procédé d'impression et
finitions -Variantes de

lighe de découpe/artwork

-Codes-barres/m & V1]
-Exigences de
durabilité/tests

B &

Logistique

d’approvisionnement

-A plat vs monté -
Regroupement/palettisati
on -Quantités
prévisionnelles/command
ées -Epreuves/échantillons
demandeés -
Hypotheses/exclusions
claires du devis
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Conclusion de I'approvisionnement technique

Les acheteurs obtiennent des devis plus comparables et plus précis lorsqu’ils définissent les conditions
d’utilisation et les priorités d’approbation au lieu de nommer uniquement un style de boite.

Regle finale : Faites correspondre la structure, la proposition de carton, le procédé d'impression et le format de conditionnement

a votre produit réel et a votre environnement de distribution. Les conditions commerciales et d'ingénierie
exactes appartiennent au devis révisé, pas aux hypotheses.




