
Le système de vente au détail conçu sur mesure
Guide de l'acheteur pour présentoirs de comptoir personnalisés



Déployer des présentoirs PLV compacts
pour organiser l'espace de vente

Limite des données

La stratégie
d'implantation
doit être vérifiée à partir
du flux de circulation réel
du magasin plutôt que
supposée d'après le
comportement historique
en caisse.

La mission commerciale
Lancer un nouveau SKU, regrouper plusieurs
parfums,
réduire le désordre des articles en vrac ou
mettre en œuvre
des assortiments préemballés pour la caisse.

Les emplacements idéaux
Caisses avec personnel, comptoirs de pharmacie,

magasins de proximité, tables de salons
professionnels,

pop-ups et sorties de caisses libre-service.

Le public cible
Fondateurs de marques testant des concepts de vente, responsables marketing coordonnant les messages de
campagne, acheteurs
d'emballages associant caisses d'expédition/présentoirs et exploitants cherchant une véritable efficacité « ouvrir et
vendre ».



Anatomie d'un échec d'emballage pour la vente au détail

En-têtes obstrués
(masquent les étiquettes des
produits)

Fentes sous-dimensionnées
(écrasent le produit au chargement)

>Perforations imprévisibles
(se déchirent de façon irrégulière lors de
l'installation en magasin)

Parois avant faibles
(se bombent vers l'extérieur sous la
pression)

→Centre de gravité instable
(basculement vers l'avant au retrait de la
première rangée)

Les dégâts vont bien au-delà du carton. Dates de promotion manquées, reconditionnement manuel,
stocks mis au rebut et fret aérien d'urgence dépassent couramment le budget initial du présentoir.



Passer de l'impression décorative à un système de vente mesuré

Art / Subjectif Science / Objectif

Approuver un beau rendu
de studio.

Approuver des échantillons
blancs physiques non imprimés.

Fournir à l'usine le poids en
charge et les contraintes du
distributeur.

Supposer l'intégrité structurelle.

N'évaluer la stabilité qu'à
pleine charge.

Tester l'ouverture et
l'épuisement du stock à plusieurs
états.

Se fier à des promesses génériques
du site web sur la capacité de
charge.

Documenter les critères d'inspection
et les mesures de charge physique.



Note de conformité

Formats structurels conçus pour
des contraintes de distribution spécifiques

ASTM D4727/D4727M-
22 traite du carton
ondulé/plein de qualité
conteneur, tandis que
l'ASTM D5118/D5118M
couvre les caisses
d'expédition en carton
fabriquées. Citer
une norme ne rend pas
un présentoir
« certifié ASTM » ;
la spécification,
l'échantillon, la
méthode
et le résultat doivent
être indiqués.

Plateau à
bandeau Présentoir à gradins Caisse présentoir à

découperPlateau à façade ouverte Séparateurs découpés à la
forme

Visibilité étagée
pour
plusieurs rangées.

Contrôle le
mouvement
du produit (ajoute
matière/assemblage).

Visibilité et maintien
de base.

Espace de communication
surélevé (influe sur le
conditionnement en
caisse).

Associe transport
et présentation (exige
des tolérances de
perforation strictes).



Traduire des souhaits subjectifs en données d'ingénierie objectives

Demandes subjectives Domaine d'ingénierie Preuve d'approbation

Résultat : L x l x H max. en mm avec
Ajustement
du produitQu'il s'ajuste bien tolérance de production ; vérifié

par échantillon blanc physique.

Résultat : poids unitaire, quantité, kg à pleine

Qu'il soit assez solide Charge charge ; vérifié par essai statique à
pleine
charge pendant la durée convenue.

Résultat : largeur x profondeur xEncombrem
ent
en magasin

Qu'il tienne sur l'étagère hauteur max. ; vérifié par
approbation du plan par le
distributeur.

Résultat : hauteur de la paroi avant et
Qu'il soit facile à utiliser Accessibilité dégagement de retrait ; vérifié par

essai de réapprovisionnement.

Résultat : conditionnement défini (à plat,

Qu'il survive au transport Distribution
plan d'essais de distribution.

caisse pré-remplie) · vérifié par



Valider la stabilité structurelle dans les quatre
états de stock

Note de conformité

Si le présentoir protège
les marchandises
pendant
la distribution, la
séquence
d'essais doit
représenter
son parcours. Les
procédures
d'essai ISTA fournissent
des cadres pour les
produits
émballés, mais la
procédure la plus
spécifique et le niveau
d'assurance doivent
correspondre au
système de
distribution
réel.

État 4 : chargement inégalÉtat 2 : à moitié pleinÉtat 1 : plein État 3 : avant épuisé

Charge maximale supportée,
évaluation de la compression
de référence.

Centre de gravité déplacé,
évaluation du bombement
de la paroi latérale.

Risque d'inclinaison vers
l'avant,
évaluation de l'effet de levier
de la paroi
arrière et du bandeau.

Pression asymétrique,
évaluation de la torsion
diagonale
et de la défaillance de la
languette de verrouillage.



Préparer des visuels prêts pour la production
sur le gabarit de découpe structurel finalisé

Note de conformité

Avertissement pour les marques
alimentaires :

Le logo d'une marque
alimentaire ou une encre
à base d'eau ne prouve
pas la conformité au
contact alimentaire.
Si des composants
touchent
des aliments non emballés,
vérifiez le statut
réglementaire via les
ressources
de la FDA sur les
substances au contact des
aliments.

Visuels CMYK complets,
fonds perdus
et zones de sécurité
pour
logos/codes QR

N'aplatissez jamais les lignes
structurelles dans le calque de
design.

Les tracés de coupe,
de rainage, de
perforation
et de collage de l'usine
en couleurs techniques
distinctes

Demandez le gabarit de
production final seulement
après
approbation des
dimensions structurelles.

L'épaisseur du carton
et la géométrie
de verrouillage



Un flux de travail d'usine maîtrisé protège la date de lancement en magasin

10 jours ouvrés

Phase 1 : Ingénierie

Confirmation du brief
commercial, réception du
produit physique,
développement
structurel.

Phase 2 : Approbation

Validation de l'échantillon blanc
(ajustement, assemblage,
stabilité),
contrôle préalable des visuels,
épreuve
imprimée/validation de
couleur cible.

Phase 3 : Fabrication
Mise en production (libération
des outillages),
impression/transformation
(contrecollage, découpe,
collage), contrôle par rapport
à l'échantillon de référence (golden
sample).

Phase 4 : Logistique

Libération de l'expédition,
dédouanement,
livraison
sur rendez-vous.

Le devis doit identifier l'événement précis qui déclenche chaque délai de livraison.



Diagnostic de choix du matériau : adapter le support à
la durée en magasin

Meilleur usage Avantage principalMatériau Limite principale

Rigidité en charge, usure
des bords, humidité.

SBS / carton pliant Graphismes lisses,
plis compacts.

Cosmétiques légers/
échantillons.

Présentoirs de vente
légers à moyens.

Profil fin avec
rigidité.

Qualité du rainage, attentes
sur la surface imprimée.

Carton ondulé E-Flute

Volume, géométrie de pliage.Carton ondulé B-Flute Amorti, profondeur
structurelle.

Produits plus lourds,
présentoirs-caisses
d'expédition.

Variation de couleur sur
support brun.

Carton à face kraft Présentations naturelles/
à encre réduite.

Aspect fibreux
distinctif.

Durabilité de type mobilier. Poids, coût du fret,
filière de fin de vie.

Carton rigide / acrylique Comptoirs premium
à long terme.



Fixer des limites strictes pour les allégations
de durabilité et de conformité

Statistiques de récupération 2024Recommandations AF&PA sur la recyclabilité

Les finitions comme le pelliculage, les fenêtres plastiques,
les couches métalliques et certains adhésifs compliquent
la récupération des fibres. Demandez ce que chaque
finition change et si
elle peut être supprimée.

L'AF&PA a indiqué que 69%-74% du carton disponible
pour la récupération a été recyclé aux États-Unis en
2024. Cette
méthodologie actualisée ne doit pas être comparée
aux anciens chiffres de 91.4%.

Limites de la certification FSC Responsabilité régionale du producteur

Le papier certifié FSC étaye les allégations
d'approvisionnement
responsable lorsqu'il est appuyé par une documentation de
transaction.
Il ne garantit pas l'acceptation par les programmes
de recyclage locaux.

Les exportateurs vers l'Europe doivent examiner le
règlement européen sur les emballages
et les déchets d'emballages (applicable en août
2026). Les marques américaines doivent suivre les lois REP
actuelles des États, car les redevances et définitions varient.



Relier les critères d'inspection en usine à la maîtrise du risque commercial

Zone d'inspection Risque commercial évité

Identité (SKU, révision, marquages du carton) Évite : l'envoi d'une mauvaise version à une campagne.

Matériau (carton, cannelure, couverture, origine documentée) Évite : la substitution entre échantillon et production.

Dimensions (ajustement, encombrement, fentes, géométrie des languettes) Évite : un mauvais ajustement ou le rejet par le distributeur.

Évite : l'atteinte à la marque ou l'échec de scan.Impression (couleur cible, repérage, code-barres)

Transformation (rainures, coupes, perforations, dépouillage) Évite : les déchirures ou un assemblage lent.

Performance (assemblage, stabilité à plusieurs états) Évite : l'effondrement en magasin ou l'abandon.

Conditionnement (nombre par lot, schéma de palette) Évite : les dommages en transit et les erreurs de réception.



Calculer le coût total rendu
pour éviter les dépassements de budget

Note de conformité
Le « devis unitaire bas »
(coût de production)

Mesures commerciales de la Section 301 :

Pour les commandes d'origine
chinoise, les ressources de
l'U.S. Customs and Border
Protection sont un
point de départ.Échantillons et

outillages,
emballage export,
fret et assurance,
droits de douane et
livraison,
assemblage
en magasin,
stockage,
rebuts/reprises
prévus.

Le classement HTS final,
l'origine, les exclusions et les
obligations tarifaires doivent
être confirmés
auprès d'un professionnel
des douanes
qualifié pour la
transaction réelle.



Prouver le ROI en magasin par l'augmentation
mesurée et la marge de contribution

Limite des donnéesProfit brut incrémental = ventes unitaires de référence x
augmentation mesurée x marge de contribution unitaire.

Mordor Intelligence
a estimé le marché PLV
plus large
à $17.14B
(2026) avec un TCAC
de 5.35%.

Augmentation d'équilibre = coût total du programme de présentoirs ÷
marge de contribution de référence pour la période de test.

Période de retour = coût total du programme ÷ marge de
contribution incrémentale par période de mesure.

Cela décrit la catégorie
entière, pas les présentoirs
de comptoir, et ne peut pas
servir
de substitut à la demande
d'un SKU.Utilisez des magasins test et témoins comparables pour suivre les ventes de

référence.
Ne vous fiez pas aux études PLV historiques ni aux témoignages de fournisseurs
comme
augmentation garantie.



Le livrable ultime : le pack de réassort maîtrisé

Configuration
de
conditionnement
validée

Gabarit de
découpe
structurel
approuvé

Critères d'inspection
et défauts constatés
par écrit

Spécification
du matériau
documentée

Dossier de
l'échantillon de
référence
physique

Révision
des visuels
verrouillée

Ce pack évite qu'un ancien fichier, une qualité de carton substituée ou une disposition de palette
modifiée ne devienne discrètement une désastreuse seconde source de vérité lors des commandes répétées.



Cinq piliers d'un programme de présentoirs personnalisés sécurisé

Fondez les approbations sur le produit réel, pas sur des rendus.
Testez le présentoir dans les 4 états de stock (plein, mi-plein, épuisé, inégal).

Séparez le temps de production des calendriers de lancement.
Suivez l'ingénierie, l'approbation, la fabrication et la logistique comme des phases

indépendantes mais interdépendantes.

Citez des données de durabilité exactes.
Vérifiez l'origine des fibres, le contenu recyclé, les revêtements, les adhésifs et les composants non papier

avant d'affirmer la recyclabilité.

Exigez des preuves de performance physiques en charge.
Mesurez la flexion de la paroi avant, le temps d'assemblage et le dégagement du produit, plutôt que de

demander s'il est « assez solide ».

Validez le ROI sur des groupes test localisés.
Fiez-vous à l'augmentation mesurée par rapport à un groupe témoin comparable, sans tenir

compte des promesses universelles d'augmentation des ventes.


