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Introduction
La nouvelle réalité de la fabrication

Les fabricants de meubles et d’armoires vendent davantage de produits
configurables sur plusieurs canaux, tout en faisant face a des marchés du travail
plus restreints et a la hausse des co(its des intrants. Beaucoup s’appuient encore
sur des commandes papier et |la ressaisie manuelle des données de conception
dans les systemes ERP ou MES.

Ce guide montre comment remplacer les transferts manuels par un fil
numérique de bout en bout, de la configuration a la production.

A la fin, vous saurez comment repenser les flux de travail, choisir les
plateformes adéquates, planifier un déploiement progressif et mesurer I'impact
sur les taux d’erreur, le rendement et les délais de livraison.
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Principaux défis pour les fabricants de
meubles et d’armoires
... et comment les résoudre

g Double saisie de données et flux papier

Impact Colts de main-d’ceuvre élevés, cycles de production lents,
@ reprises fréquentes.

6@ Solution Créez une source unigue de commande. Connectez les
outils CPQ et de conception a I'ERP, générez automatiquement les
nomenclatures (BOM) et les routages, et envoyez les instructions
de travail au MES.

g Complexité de la configuration et de I'ingénierie

Impact Erreurs fréquentes lors de la traduction des options en

@ pieces.

4@ Solution Encodez les regles produits dans un configurateur ou un
moteur de regles. Utilisez des modeles, du CAD paramétrique et des
options validées pour produire des nomenclatures fabricables.

g Zones d’'ombre dans les stocks et la disponibilité

@ Impact Dates de livraison promises sans stock ni capacité.
6(9 Solution Rendez visibles les stocks, les remplacants et la capacité
en temps réel pour les ventes. Réservez les matériaux a la

confirmation de commande et transmettez la demande aux
achats.
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” Plannings rigides et gestion de crise sur le terrain

Impact Retards de commandes, goulots d’étranglement, heures
@ supplémentaires.

6(9 Solution Adoptez une planification finie tenant compte des
contraintes. Recalculez fréguemment, publiez des files d’attente
numériques pour les cellules et suivez les progres dans le MES.

g Canaux fragmentés et transferts entre partenaires

Impact Données incohérentes provenant des distributeurs, portails et
@ comptes d’entreprise.

Solution Standardisez les formats de commande entrants, proposez
des commandes guidées et validez les données en amont pour
éviter que des erreurs n’entrent dans |'usine.

” Lacunes de compétences et rotation du personnel

@ Impact Qualité variable et longues périodes de formation.

6@ Solution Utilisez des écrans guidés, des instructions de travail
intégrées, des check-lists opérateurs et du micro-apprentissage
adapté a chaque poste.

” Vision managériale limitée

@ Impact Décisions fondées sur des anecdotes plutdt que sur des faits.
6@ Solution Définissez un ensemble restreint et stable de KPI et publiez
des tableaux de bord en temps réel reliant la demande commerciale

a la charge d’usine, a la qualité et a la livraison.

28 Cyncly



Cadre pour la résilience opérationnelle

Pensez en quatre couches partageant un méme modeéle de données :

1

Capturer

Le CPQ omnicanal et la conception produisent une
commande unique et validée. La configuration détermine
le prix, la nomenclature (BOM) et les attributs techniques.

Planifier

L’ERP transforme la demande en plans
d’approvisionnement, réservations et routages. La
planification équilibre les contraintes et fixe des délais
réalistes.

Exécuter

Le MES envoie les ordres de travail aux cellules, collecte
les données réelles via codes-barres ou capteurs et boucle
les retours vers la planification.

Apprendre

Les tableaux de bord et analyses mettent en évidence les
exceptions et tendances. Les équipes mettent a jour les
regles, modeles et contenus de formation pour éviter les
récurrences.




Etape 0

Données unifiées pour un flux de commande a

production fluide

Toute intégration commence par une source unique de vérité. Lorsque la vente
au détail, les ventes et la production fonctionnent sur des systemes distincts, les
catalogues divergent, les configurations se cassent et les équipes perdent du
temps a rapprocher les données incohérentes. L'unification des informations
sur les produits, les prix et les commandes garantit que ce que le client
sélectionne est exactement ce que l'usine fabriqgue — un fil numérique continu

de l'inspiration a l'installation.
A faire

1¢ Bonnes pratiques

* Connecter les interfaces de vente, _

configurateurs et gestion des
commandes directement a I'ERP et au

i

e}

MES. LE@)

« Etablir un modeéle de données produit
partagé entre la vente, la distribution

Commencez par les
catalogues et canaux a
fort volume, les plus
sujets aux erreurs.

et la fabrication.

* Synchroniser dynamiqguement les
catalogues, les prix et les
nomenclatures (BOM) pour refléter les
regles et disponibilités en temps réel.

)

Diffusez la disponibilité
en temps réel vers la
vente au détail pour
éviter la survente.

Avertissements et préparation

* Auditer les silos de données dans les
catalogues, ERP et POS avant
d’interconnecter les systemes.

0

* Définir une source maitre unique pour
les attributs produits et les stocks.

Outils recommandés

* Gestion intégrée des produits et des
catalogues (CPQ, conception POS, ERP,
MES).

* Middleware ou couche API pour relier
les flux de données d’entreprise et de
vente.

* Outils de gouvernance des données pour
le contréle de version et la validation.
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Utilisez des formats de
données standardisés
comme EDI ou OFML
pour éliminer les
problemes de traduction.




Etape 1

Automatisation intelligente pour la précision et

I’efficacité

La précision commence des la commande. Sans automatisation, chaque
configuration comporte des risques — des erreurs apparaissent lorsque les
nomenclatures, les routages et les dimensions sont saisis manuellement.
L’automatisation intelligente élimine les reprises en transformant I'intention de
conception en données fabricables dés qu’un devis est confirmé. Cette étape
garantit que ce qui est vendu correspond exactement a ce que |'usine peut

produire, a grande échelle et sans duplication.
A faire

13 Bonnes pratiques
* Mettre en place un configurateur

basé sur des regles produisant des &
nomenclatures (BOM) et routages QEH
fabricables.

* Intégrer le CAD afin que les
dimensions et listes de coupe
proviennent de la méme

Commencez par vos 20
lignes de produits les plus
vendues et les variantes
les plus sujettes a
erreurs.

configuration.

le MES pour qu’un devis confirmé

* Alimenter automatiquement I'ERP et
devienne un ordre de travail planifié.

Utilisez des modeles avec
formules paramétriques
plutot que des pieces
uniques.

Avertissements et préparation

* Nettoyez les masters d’articles et les
unités de mesure avant I'intégration.

» Définissez la source unique de vérité
pour les régles produit. Evitez de
dupliquer la logique dans plusieurs
outils.

Outils recommandés

* Plateforme CPQ ou de configuration
avec moteur de regles.

* CAD avec bibliotheques
paramétriques.

* Intégration APl ou basée sur les
messages vers ERP et MES.
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Bloquez les options
incomplétes ou invalides
avant l'acceptation de la
commande..




Etape 2
Autonomisation de la main-d’ceuvre et capture
des connaissances

Méme les systemes les plus avancés échouent si les employés ne peuvent pas
les utiliser efficacement. La production de meubles et d’armoires dépend
d’opérateurs qualifiés, mais le roulement et les lacunes de compétences
rendent le savoir tacite fragile. En intégrant I'expertise dans des flux de travail
intuitifs et des instructions numériques, les fabricants capturent le savoir une
fois et le rendent accessible partout. Cette étape vise a donner aux équipes les
moyens d’exécuter de maniere cohérente, d’apprendre plus vite et de rester
confiantes a mesure que la complexité augmente.

A faire

Remplacer le savoir tacite par des
instructions intégrées.

Fournir des écrans basés sur les
roles, affichant uniquement ce
dont I'opérateur a besoin au
moment du travail.

13 Bonnes pratiques

Convertir la meilleure
checklist du superviseur
en étapes numériques
standardisées.

Capturer automatiquement les A~
données au niveau de chaque 9
poste lorsque c’est possible.

Avertissements et préparation

Utiliser des photos et de
courtes vidéos pour les
assemblages complexes.

Ne pas lancer d’instructions de
travail numériques sans
propriétaires de contenu.

oWy

Vérifier la résistance des appareils
a la poussiere et aux
environnements de finition.

Outils recommandés

Module d’instructions de travail du
MES.

Appareils mobiles ou HMI fixes
avec lecteurs de codes-barres.

Plateforme de micro-apprentissage
liée aux roles et cellules de travail.
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Ajouter des boutons de
retour rapide pour que

les opérateurs signalent
les étapes floues ou les

outils manquants.



Etape 3

Production agile et planification

Les plannings construits dans des tableurs s’effondrent sous le poids des
priorités changeantes, des pannes de machines et des routages complexes. La
planification agile permet aux fabricants de passer d’une gestion réactive a une
planification proactive basée sur les contraintes. En publiant des files d’attente
en temps réel et en recalculant lorsque les conditions changent, I'usine gagne
en résilience et en fluidité. Cette étape garantit que les ressources sont
déployées la ou elles créent le plus de valeur, avec des goulets d’étranglement

protégés et des promesses de livraison respectées.

A faire

Passer de la planification sur
tableur a une planification finie
basée sur les contraintes.

Publier des files d’attente en
direct pour chaque poste de
travail et replanifier lorsque les
contraintes changent.

Avertissements et préparation

Des routages inexacts ou des
temps standards erronés
produiront de mauvais plannings.
Effectuer d’abord une étude de
temps.

Ne pas sur-optimiser. Rechercher
d’abord la stabilité avec des regles
simples, puis affiner.

Outils recommandés

Module APS ou de planification
dans I'ERP ou le MES.

Tableaux Kanban et files d’attente
numeériques visibles sur le terrain.
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17 Bonnes pratiques

Planifiez en fonction du
goulet d’étranglement et
protégez-le avec des
marges claires.

Utilisez de petits lots
lorsque la configuration
le permet, afin de réduire
le WIP et les délais.

Mesurez le respect du
planning et les causes des
écarts, puis ajustez les
regles.




Etape 4

Visibilité intégrée de la chaine
d’approvisionnement

Un design ne vaut rien si les matériaux ne sont pas disponibles a temps. Des
achats, entrepots et productions déconnectés entrainent des retards, des
surstocks ou des substitutions de dernieére minute qui nuisent a la confiance. La
visibilité intégrée de la chaine d’approvisionnement relie directement la
demande aux stocks, aux fournisseurs et a la logistique. Cette étape aligne les
promesses faites aux clients avec ce qui est réalisable en usine, garantissant des
délais fiables et des opérations plus efficaces.

A faire {7 Bonnes pratiques
* Relier la demande aux matériaux

avec des réservations lors de la =] Maintenez une petite
. d . =
libération de la commande. gi@ liste de substituts

* Partager les prévisions et approuvés selon la
confirmations des fournisseurs de finition et la fonction.

maniere numérique.

* Exposer la disponibilité et les
substitutions possibles des la
configuration.

Suivez les performances
des délais des
fournisseurs et signalez
automatiquement les

Avertissements et préparation o
commandes a risque.

* La précision des nomenclatures
(BOM) est essentielle. Des

alternatives incorrectes < Utilisez le code-barres ou
provoquent le chaos en aval. la RFID pour la réception
 Evitez les matériaux saisis en texte et les mouvements de

libre dans les commandes. stock afin d’améliorer la
fiabilité des inventaires.

Outils recommandés

* MRP intégré a I'ERP, portails
fournisseurs ou EDI.

* Programme de précision des

stocks avec comptage cyclique
rigoureux.

11
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Etape 5
Prise de décision basée sur les données et
tableaux de bord

Les dirigeants ne peuvent pas piloter a I'laveugle. Trop souvent, les indicateurs
sont éparpillés dans des tableurs et des départements, laissant les décisions se
baser sur l'intuition. La fabrication pilotée par les données remplace les
anecdotes par des faits — en suivant la performance en temps réel selon des
objectifs clairs et partagés. Les tableaux de bord reliant ventes, production et
gualité donnent a chacun la méme version de la vérité. Cette étape favorise la
responsabilité et permet des décisions plus rapides et plus s(res.

A faire Outils recommandés

* Définir un ensemble concis * Analytique intégrée a I'ERP ou au
d’indicateurs reflétant les MES, entrepot de données et
engagements clients et la réalité de couche Bl légere.
I"usine.

e Automatiser la collecte de données

et publier une vue unique pour les .
dirigeants, planificateurs et 13 Bonnes RIUHEES

responsables d’équipes.
AR Utilisez des objectifs et
seuils déclenchant une
action, pas des
indicateurs de vanité.

Jeu de KPI suggéré

* Délai devis-a-lancement, lancement-a-
expédition, rendement au premier
passage, taux de reprise.

* Commandes par ETP dans le G Attribuez chaque
traitement des commandes, respect —— indicateuraun
du planning, livraisons a temps. responsable et a une
 Exactitude des stocks, disponibilité fréquence d’analyse.
des matériaux au démarrage, rebut
par famille. Mettez en avant les

@ résultats avant et apres

les initiatives
d’automatisation pour
démontrer I'impact.

PR

ncly
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Etape 6

Gestion diversifiée des canaux et des clients

La croissance passe de plus en plus par plusieurs canaux : réseaux de
distributeurs, plateformes en lighe et comptes d’entreprise. Chacun ajoute de la
complexité et le risque de données incohérentes entrant dans l'usine. La
standardisation de la capture et de la validation des commandes garantit que
chaque canal parle le méme langage de production. Cette étape protege la
cohérence de la marque, réduit les reprises coliteuses et facilite la montée en

échelle sur des modeles de vente variés.

A faire

Standardiser la réception des
commandes provenant des
distributeurs, du e-commerce et
des comptes entreprise.

Fournir des commandes guidées et

des validations pour que les

soumissions des partenaires soient

prétes a produire.

Offrir un acces en libre-service pour
le suivi des statuts et des livraisons

afin de réduire la charge du support.

Avertissements et préparation

Chaque tableur personnalisé d’un
distributeur devient une dette
technique. Remplacez-les par des
portails standardisés.

Gérez les regles de marque et de
prix de maniere centralisée pour
éviter les conflits entre canaux.

Outils recommandés

Portail partenaire lié aux mémes
regles de configuration.

EDI pour les comptes a grand
volume.
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¢y Bonnes pratiques

)

Offrez un portail
distributeur qui reflete
votre CPQ interne.

Utilisez des controles de
catalogue pour que
seules les options valides
et supportées soient
vendues.

(2]

Capturez les besoins
d’installation des le
départ lorsque c’est
pertinent (contraintes de
site, acces, etc.).
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Etape 7

Culture d’amélioration continue

La technologie fournit les outils, mais la culture en assure la pérennité.
L’amélioration continue transforme l'intégration en une capacité évolutive, et
non en un projet ponctuel. En intégrant des routines de retour d’expérience, de
mise a jour des regles et de résolution de problemes interfonctionnels, les
fabricants rendent chaque commande plus intelligente que la précédente. Cette
étape ancre |'adaptabilité dans I’entreprise — garantissant une efficacité, une
précision et une satisfaction client accrues d’année en année.

<y Bonnes pratiques

A faire
* Considérez I'intégration comme

une capacité en évolution, pas
comme un projet terminé.

* Mettre en place un forum digital
permanent qui examine les
données, les exceptions et les
propositions de modification des
regles.

Outils recommandés

* Backlog d’amélioration dans votre
systeme de gestion du travail.

* Modeles A3 ou 8D intégrés au
processus qualité.
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Organisez un kaizen
mensuel axé sur le flux
de bout en bout, pas sur
des cellules isolées.

Maintenez un backlog de
regles produits avec
estimations d’impact et
responsables désignés.

Célébrez les réussites qui
comptent pour les
clients, comme moins de
reprises et des délais plus
courts.



Dépannage

Erreurs courantes et solutions

Méme les initiatives d’intégration les mieux concues rencontrent des obstacles.
Les incohérences de données, la propriété mal définie et les déploiements trop
complexes peuvent compromettre les progres s’ils ne sont pas anticipés. Le
dépannage consiste a identifier les erreurs courantes des le départ et a
appliquer des correctifs éprouvés avant gu’elles ne deviennent systémiques.
Cette section met en lumiéere les erreurs fréquentes rencontrées par les
fabricants lors de la numérisation des flux de commande a production — et
propose des solutions pratiques pour maintenir les projets sur la bonne voie.

Maitres de
données
incohérents et
codes non
harmonisés

Deux sources de
vérité pour les
regles

28 Cyncly
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Symptome

Les intégrations
échouent ou créent
des doublons.

Le CPQ produit une
nomenclature (BOM)
qui ne correspond pas
aux attentes de
I'ingénierie.

Correctif

Définir la propriété
des articles et des
clients, effectuer des
nettoyages massifs et
restreindre les droits
de création.

Consolider la logique
dans un seul moteur
de regles. S’assurer
que CAD et CPQ
utilisent la méme
bibliotheque.
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Surpersonnalisati
on avant
stabilisation

Absence de
processus
d’exception

Sous-estimation
des besoins de
formation

Planification a
I'aveugle

28 Cyncly

(o-l

Symptome

Demandes de
modifications
incessantes, retards
de calendrier.

Commandes bloquées
lorsque les données
sont incompletes.

Les opérateurs
reviennent au papier
OU aux anciens
tableurs.

Replanifications
fréquentes, retards de
production.

Correctif

Lancer avec des
modeles standard
pour les flux de valeur
les plus importants,
puis itérer.

Créer une file
d’attente d’exception
avec des SLA clairs et
une petite équipe de

tri.

Former par réle, offrir
du coaching en poste
et rendre la voie
numérique la plus
simple possible.

Réaliser des études de
temps, calibrer les
routages et protéger
les contraintes.




Prochaines étapes et techniques avancées

Atteindre une intégration de bout en bout est une étape majeure, pas une fin en
soi. Une fois les commandes transférées sans rupture de la configuration a la
production, I’enjeu devient de renforcer I'impact, d’ajouter de l'intelligence et
d’étendre le fil numérique a travers les partenaires et les sites. Cette section
explique comment capitaliser sur les premiers succes — démontrer rapidement
la valeur, élargir le périmétre et adopter des capacités avancées pour pérenniser
les opérations et accroitre encore |"efficacité.

1 Prouver la valeur en 90 jours

e Choisir une famille a fort volume et un site de
production.

e Assurer un flux de commande direct du CPQ a 'ordre
de travail planifié.

* Suivre le taux d’erreur, les heures de traitement des
commandes et le délai entre validation et lancement.

2 Elargir le fil numérique

* Ajouter des codes-barres de réception, le suivi du
WIP et I'impression automatique d’étiquettes.

* Intégrer les confirmations et alternatives des
fournisseurs, puis ouvrir un portail distributeur de
base.
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3 Adopter l'intelligence

* Utiliser la planification prédictive des matériaux basée sur 33
les tendances historiques des options.

* Appliquer des regles simples pour orienter les commandes
loin des cellules instables.

* Piloter une vision par ordinateur pour détecter les défauts
de surface lorsque la finition constitue un goulot
d’étranglement.

4 Concevoir pour la fabricabilité a la périphérie

* Encoder des regles qui détectent les combinaisons
non fabricables lors de la configuration.

* Fournir des dates « disponibles a la promesse » en
temps réel, selon la capacité et les matériaux.

5 E’VO|UET davec une gouvernance

* Mettre en place un conseil de configuration chargé
d’approuver les changements de regles et les
modeles.

* Gérer les versions des regles et conserver des pistes
d’audit pour garantir la qualité et la conformité.
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Transformer I'imprévisibilité
en avantage

« Alimenter 'usine » ne se résume pas a
I"efficacité : il s"agit de créer un systeme
connecté ou chaque commande circule
sans friction, de la promesse a la
production.

En remplacgant les transferts manuels par
un fil numérique unique, les fabricants
gagnent en rapidité, en précision et en
agilité pour s’adapter aux fluctuations de
la demande. Vous avez découvert la
théorie et le cadre — il est maintenant
temps de le voir en action.

Prét a voir
comment cela
fonctionne ?

Demandez dés aujourd’hui une
démonstration personnalisée

des solutions de conception et
de fabrication intégrées de
Cyncly.

\ly

#° Demander une démo
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