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VISUALISATION DES SOLUTION BLC PAR MODULES

La représentation de l’ensemble des données dans le process de fabrication est particulièrement 
important dans la production de bois lamellé-collé. D’une part, il s’agit souvent d’une fabrication à la 
pièce (contrmarque) pour des projets de construction ;
d’autre part, la traçabilité complète de chaque élément de construction doit être assurée conformé-
ment à la norme EN 14080 ou de l’Eurocode 5.

La solution TiCom AV pour le bois lamellé-collé, qui est utilisée par environ 40 entreprises du secteur 
de la  2è transformation du bois, répond à ces exigences.
Au total, ce sont bien plus de 1.000.000m³ de bois lamellé-collé qui sont ainsi produits chaque 
année via notre ERP. Nous globalisons sous l’appelation par bois lamellé-collé aussi bien le BLC, le 
BMA, les poutres  DUO/TRIO ainsi que les panneaux CLT.

La solution logicielle TiCom-AV est un système sophistiqué qui repose sur de nombreuses solutions 
déjà éprouvés par nos clients.
Le logiciel est composé de différents modules qui peuvent être utilisés selon les besoins.
Les besoins et les exigences spécifiques du client sont pris en compte.

L’aperçu suivant (cf liste) permet de trouver un système adapté à toutes les installations actuelles.
En complétant le programme par des extensions, il est également possible de répondre aux exi-
gences spécifiques d’un projet. L’objectif est de soutenir vos process de manière optimale et de 
maintenir la transparence nécessaire dans la production.

PRÉPARATION DE 
COMMANDES POUR 
LA PRODUCTION DE 
BLC
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STRUCTURE DES CODES ARTICLES

Le fait que tous les paramètres soient enregistrés de manière conforme aux attentes informatiques , 
et ceci sans l’insertion de texte et commentaires supplémentaires est un critère important. Cela est 
possible grâce à une structure des codes d’articles qui représente les caractéristiques du produit 
telles que la dimension, l’essence et la qualité, de sorte qu’il est possible d’en déduire clairement 
la matière première, les paramètres de la machine, les finitions etc, à l’aide de la définition de la 
nomenclature.

SAISIE DES 
COMMANDES

La saisie des données de la commande est la base de départ d’un processus de 
production régulé et de haute qualité.
C’est ici que sont clairement définies toutes les exigences du client concernant 
la marchandise commandée, comme par exemple la finition, le marquage multi-
longueurs, la commission, les écarts de dimensions de livraison et les textes de 
production.
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Capture d’écran: Saisie des commandes
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NOMENCLATURES ET LISTE DE PRODUCTION
Le module gérant les nomenclatures permet d’attribuer la matière première nécessaire à un article 
de production. Les différents composants nécessaires à la production d’un article peuvent être 
attribués à l’article. Jusqu’à sept zones de qualité sont prises en charge, par exemple les layers 
extérieurs ou intermédiaires, les couches intermédiaires composant une barre. De plus, des données 
importantes pour la production sont enregistrées ici et transmises aux installations de machines 
spéciales pour la commande. Pour le rabotage, il s’agit par exemple de l’avancement, de la butée 
à gauche et en partie basse, ainsi que des réglages du profil de sciage, ou des données pour la 
structure des plis de la poutre, comme le marquage des lamellesou l’exactitude de rabotage des 
lamelles.

IMPORTATION À PARTIR D‘AUTRES SYSTÈMES
INTERFACE CAD POUR LES LISTES DE TAILLAGE

Afin de simplifier au maximum la saisie de longues listes de taillage et d’éviter les erreurs, il existe 
une interface avec les systèmes de CAO. TimberTec peut lire et traiter directement les données des 
programmes de CAO habituels (CAD-Work, Bo-CAD, Sema, Dietrich, S&S, HSB-CAD) et exporter 
les données du projet de construction dessiné dans un format compatible avec les installations 
type Hundegger. Ces données, y compris le numéro de l’élément de construction, sont importées 
dans TiCom et une commande client est générée à partir de ces données. Vous disposez ainsi de 
données importées sans erreur. De plus, il est garanti que les numéros de composants peuvent être 
imprimés correctement sur l’étiquette de la pièce individuelle et qu’ils sont également disponibles 
pour le transfert à l’installation.

Capture d’écran: Nomenclature
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La saisie des données de la commande est la 
base de départ d’un processus de production 
régulé et de haute qualité. C’est ici que sont 
clairement définies toutes les exigences du 
client concernant la marchandise commandée, 
comme par exemple la finition, le marquage des 
longueurs multiples, les commissionages, les 
écarts de dimensions (commande-production) et 
les textes de production.

Capture d’écran et interface pour l’importation de commandes

Capture d’écran: Étiquette individuelle 
CLT avec n° de composant
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OPTIMISATION DE LA COUPE

L’optimisation de la découpe TiCut est un module supplémentaire du programmeTiCom. Le module 
TiCut regroupe les dimensions d’u ou plusieurs articles de même nature d’une commande et 
optimise ainsi la longueur de la marchandise à livrer qui se trouve en stock. Grâce à une impression, 
y compris sur des étiquettes individuelles, le client peut ensuite voir exactement quelles longueurs 
proviennent de quelle barre.

Capture d’écran: Résultat de l’optimisation
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TRANSPARENCE DES 
COÛTS GRÂCE A LA 
PRECALCULATION
La commande couvre-t-elle les différents 
coûts ? Pour répondre à cette question, le 
calcul du coût de revient prévisionnel sur 
la base de la nomenclature est intégré au 
système. La marge bénéficiaire de chaque 
poste et de l’ensemble de la commande 
est calculée automatiquement lors de la 
saisie de la commande. Les commissions et 
les frais de transport sont également pris 
en compte. Grâce à la liaison avec l’achat 
de bois de sciage, les prix d’achat réels du 
bois brut sont disponibles à tout moment. 
Les coûts des machines et les quantités de 
colle sont également représentés.

Impression: Commande avec la liste des besoins pour l’optimisation de la découpe et 
les patrons de découpe

PRECALCULATION
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PREPARATION DE PAQUETS ET OPTIMISATION

Dans l’optimisation des paquets, il est possible de regrouper automatiquement plusieurs 
commandes à la fois dans des conditions définies au préalable. La formation de plusieurs barres en 
longueurs multiples est également possible. L’utilisateur a la possibilité d’effectuer la planification 
en 2D ou en 3D. Il est possible de planifier des barres de manière individuelles dans d’autres 
paquets, de former de nouveaux paquets ou d’éclater des longueurs multiples ou d’en former de 
nouvelles. Grâce à cet outil, des paquets sont déjà formés en amont pour la logistique et s’intègrent 
avantageusement dans le processus.

Capture d’écran: Optimisation des paquets et vue 2D
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PRISE EN COMPTE DES LONGUEURS MULTIPLES
La possibilité de traiter des barres en longueurs multiples constitue un avantage important lors de la 
saisie des commandes. Les longueurs multiples correspondent à des barres composées de plusieurs 
longueurs, qui seront ensuite découpées chez le client. Elles jouent un rôle clé dans la spécification 
de l’accord client et permettent, au plus tard lors de l’optimisation du sciage, d’éviter les coupes 
individuelles. Cette approche facilite ainsi l’emballage et le transport des marchandises en grandes 
longueurs.
En alternative à la définition des longueurs multiples dans la liste de sciage, la valeur maximale 
autorisée pour la longueur multiple peut aussi être saisie directement lors de la commande, au 
moment de la constitution du paquet.
Dans ce module, le système ne se contente pas de former des longueurs multiples : il coordonne 
également cette formation avec les éléments de la commande, afin de toujours constituer des 
paquets optimaux.
La formation de longueurs multiples est disponible pour toutes les barres BLC, BMA et DUO/TRIO.
Le résultat final permet ensuite d’établir une liste de débits destinée au client. Cette liste imprime la 
composition des différentes barres, information que l’on retrouve typiquement également sur une 
étiquette de colisage.

Capture d’écran: 
Longeurs multiples

Capture d’écran: Formation de paquets 3D



Page 14

PRÉPARATION DE 
COMMANDES

Le système de préparation de commandes pour le bois lamellé collé se compose 
de plusieurs modules et est un système inhérent pour le producteur. Grâce à cet 
outil, un collaborateur peut planifier la quantité complète de commandes de toute 
la production. Pour ce travail, il est assisté de manière optimale par le système. Les 
paramètres de production sont déjà enregistrés dans les données de base de manière 
à ce qu’il soit possible d’y accéder lors de l’optimisation.

Données de la 
presse et position 

du marquage

Longueurs de coupe 
et longueurs de 

stockage maximales en 
fonction de la section 

transversale

Planification de la 
production

Planification des 
installations

Données d‘aboutage 
avec palier transversal 

et modes de 
fonctionnement
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FILTRE D‘OPTIMISATION

L’état de production des différentes positions est suivi en temps réel, garantissant qu’aucune 
marchandise ne soit produite en double et qu’aucune position ne soit omise.
Depuis ce filtre de suivi, l’utilisateur accède directement à la fenêtre d’optimisation, dans laquelle les 
données de commande sont affectées aux différentes voies de production. En fonction de la priorité 
et de l’urgence, une commande peut être soit produite, soit préparée à partir de marchandises en 
stock. L’objectif est toujours de privilégier la solution la plus économique.
Le matériau est optimisé en combinant différentes commandes, afin de tirer le meilleur parti du 
stock lors de l’optimisation. En production, l’accent est mis sur l’utilisation de la longueur maximale 
produisible, dans le but de maximiser le rendement, tout en répondant aux exigences spécifiques du 
client.
La charge de la presse est elle aussi optimisée, que ce soit pour une presse à haute fréquence, 
une presse hydraulique classique, ou tout autre type de presse utilisé. Cela s’appuie sur plusieurs 
stratégies d’optimisation, adaptées à chaque cas d’application.
Par ailleurs, le préparateur de travail conserve à tout moment la possibilité d’intervenir sur le résultat 
de l’optimisation et d’y apporter les ajustements nécessaires, selon les besoins.

Capture d’écran: Optimisation de bois-collé



Page 16

COMPOSITION DE COMMANDES DE PRODUCTION 
POUR LE BLC, BMA, POUTRES DUO/TRIO
Les ordres de production sont créés à partir de l’optimisation. Nous distinguons les ordres de 
préparation de commandes pour lesquels la marchandise se trouve déjà en stock. Il est également 
possible de créer des ordres de production pour le BLC, le BMA ou les poutre DUO/TRIO.

Les commandes mises ende production comprennent celles des des clients et du stock selon 
une typologie de sections. Cet ordre est optimisé pour la ligne correspondante, p. ex. aboutage 
transversal.

Les commandes en production BLC/DUO/TRIO sont optimisées en fonction des prix correspondants. 
La structure de l’assemblage est calculée automatiquement à partir des nomenclatures. Il est donc 
possible de prévoir une disposition des matières premières sur la surface de production.

INFORMATION ET TRAÇABILITÉ
Grâce à l’optimisation, il existe à tout moment un lien entre chaque ordre de production et les 
commandes des clients. La traçabilité est ainsi assurée à tout moment et pendant des années.

INFORMATION SUR LA FABRICATION
Dans les informations de production, chaque étape est résumée dans la commande client.
Il n’est plus nécessaire que le service commercial ou le service de planification demande des 
informations à la production, car chacun dispose des informations nécessaires et peut lire à tout 
moment l’état de la production.

Capture d’écran: Commande de production de bois-collé avec optimisation de la 
presse
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TRANSFERT DE DONNÉES À LA PRODUCTION
Finalement, l’ordre de production 
contient toutes les informations 
importantes pour la production 
et toutes les informations pour 
l’enregistrement final dans le 
stock.
Le lien avec la commande client 
permet un feed-back permanent 
dans les infos de production ou la 
saisie des commandes.
L’historique d’une commande 
client, qui peut être consulté en 
permanence, est notamment 
utilisé pour compléter les données.

PRÉ-VISUALISATION DE LA PRODUCTION
Dans le cadre de la production de colis en débit sur liste, qui sont souvent fabriqués à partir de 
matières premières différentes, l’espace pour regrouper les colis est limité. Le nombre de paquets 
ouverts de la même manière est donc important pour la capacité. Ces données sont calculées par la 
simulation et affichées clairement. L’utilisateur peut maintenant manipuler l’ordre par glisser-déposer.

Capture d’écran: Temps de production de bois-collé

Capture d’écran: Ordres avec réponse permanente de 
l’installation
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INTERFACES 
MACHINES

Dans la plupart des cas, les données sont directement transmises à l’abouteuse à 
partir des ordres de production. Pour cela, nous convenons du format et du canal de 
données avec le fabricant de l’installation. Les paramètres nécessaires concernant 
le fonctionnement en bloc et la structure de l’encollage ont déjà été définis dans 
l’ordre de production. Nous recevons en permanence des informations en retour 
de l’installation sur l’état actuel de la commande. Ainsi, le service planification  est 
toujours informée.

BMA SELON LISTE

Dans une installation BMA qui fabrique directement les longueurs demandées par le client, 
l‘imprimante d‘étiquettes est souvent placée après l‘installation d‘aboutage. Cette imprimante est 
également alimentée en données par notre système pour l‘étiquettage. S‘il s‘agit de longueurs 
multiples, la ventilation des positions de commande est également imprimée sur l‘étiquette.

SPÉCIALEMENT ADAPTÉ AU CLIENT

Sur l‘installation d‘aboutage, nous traitons chaque projet par une solution adaptée au client. En 
effet, chaque installation est différente, ne serait-ce que parce que le fabricant a adapté le format 
des données en fonction du projet. Dans le cas le plus simple, nous créons un fichier texte avec 
toutes les données de production pertinentes, ce fichier de données est lu sur l‘installation. Pour les 
installations de la société Grecon et HIT, nous avons par exemple placé directement sur l‘installation 
un PC sur lequel la commande doit être lancée à partir de notre système. Nous y suivons la 
production et réalisons, en collaboration avec le fournisseur de la machine une production BLC avec 
une extension de la qualité.
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Capture d’écran: Installation d’aboutage

Étiquetage: Bois-collé
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AUTOMATISATION DE PRÉPARATION DE COMMANDES, 
EMBALLAGE PAR COLIS

Dans un niveau de développement élevé du système, il est également possible d‘effectuer la 
formation de paquets pour la production du BMA dans la préparation du travail.
La première étape de l’optimisation consiste à déterminer un ordre optimal pour les dimensions 
des produits bruts. Cela permet de savoir dans quel ordre les barres de différentes dimensions 
doivent être placées dans les paquets. Par exemple, si les produits bruts sont fabriqués dans 
l’ordre 12/14, 12/16, 12/18 (largeur/épaisseur), les barres de dimension 12/14 seront placées en 
bas du paquet, celles de 12/16 au-dessus, et ainsi de suite.
Lorsque la couche ne peut pas être complétée avec une seule dimension, plusieurs dimensions 
peuvent être combinées dans une même couche. Si une section transversale — comme 16/20 — 
doit être tournée pour un empilage optimal, cela est également pris en compte.
L’automatisation de la constitution des paquets intègre aussi les finitions, les baguettes, ainsi 
que les spécifications de longueur et de largeur. Les paquets constitués d’une seule section sont 
directement proposés pour l’empilage, tandis que les paquets comprenant plusieurs dimensions 
sont préparés par un robot d’empilage.
L’utilisateur a toutefois la possibilité d’intervenir et d’influencer la formation des paquets.
Grâce à cette formation, et à l’optimisation du stockage transversal, il devient possible d’aligner la 
production afin que les barres soient fabriquées dans l’ordre exact requis pour la constitution des 
paquets. Le robot de préparation des commandes est en outre utilisé chez BSH et CLT.

Capture d’écran: Grue de préparation des commandes
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CONNEXION COMPLETE DES MACHINES

Dans une production, nous sommes en mesure de fournir des solutions pour la gestion des stocks 
transversaux, le rabotage des lamelles, la commande des presses et l‘installation de coupe des 
produits finis, y compris l‘étiquetage individuel.

Dans chacun des cas d‘application décrits, nous créons un système efficace. La charge de travail 
de votre collaborateur est allégée, car il n‘est plus nécessaire de saisir des listes de lamelles ou 
de coupe. Tous les systèmes accèdent aux données planifiées dans l‘ordre de production et y 
recopient les données réelles. Le processus de fabrication est documenté. L‘extension maximale 
de l‘installation se termine par une connexion à un centre d‘usinage type Hundegger ou CVS. 
Entièrement intégrée dans la production, la marchandise est ici emballée et prêteà être livrée pour 
le chantier. Les informations nécessaires à cet effet sont reprises du fichier d‘usinage qui a déjà été lu 
pour la saisie de la commande.

Image: Grue de préparation des commandes

Visualisation: Grue de préparation des commandes
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COMPTABILITÉ DES
STOCKS

Les paquets de bois lamellé-collé contenant des commissions de clients doivent être 
identifiés par une étiquette de colisage spécifique, afin que le client n’ait pas besoin 
d’ouvrir le paquet pour en connaitre le contenu. En règle générale, le système génère 
ces étiquettes de colis en scannant les étiquettes individuelles. Le contrôle final et le 
contrôle de recoupement sont ainsi réalisés.

GESTION DES PAQUETS EGARES

La gestion des stocks est un défi majeur pour les entreprises spécialisées dans la production de bois 
sur liste. Les paquets de marchandises produites doivent être gérés sur le site. En effet, la livraison 
selon la commande du client est fondamentalement différente de la production selon l‘ordre des 
matières premières. Presque chaque commande contient des positions avec des matières premières 
différentes qui sont produites à des moments différents. Dans ce cas, on souhaite souvent gérer les 
paquets avec un système d‘emplacement de stockage. TiCom permet de le faire.

Impression: Étiquette de colis pour BSH, y compris indication du contenu du colis
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STOCKAGE DE COLIS AVEC 
EMPLACEMENTS DEDIES

Nous assurons cette gestion via notre zone de 
stockage intermédiaire dédiée aux colis. Cela nous 
permet de réserver tous les colis à un emplacement 
unique de stockage.
L‘entrepôt prend en charge la gestion des colis prêts 
à l‘expédition pour les marchandises en commission, 
des colis pour les marchandises en stock, ainsi que des 
colis contenant des produits bruts.
Pour chaque colis, l’ensemble des mouvements de 
stock est consultable dans l’historique dédié. Toutes 
les opérations d’enregistrement et les modifications de 
quantités y sont clairement visibles. Les informations 
détaillées concernant un paquet peuvent être affichées 
et analysées.
Tous les transbordements sont enregistrés par 
les caristes à l’aide de scanners. En complément, 
l‘entrepôt de colis peut être étendu avec un système 
de gestion des chariots élévateurs, incluant une 
optimisation des trajets et des emplacements de 
stockage.
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ENTREPÔT À HAUTS RAYONNAGES

Parallèlement, nous avons déjà intégré des rayonnages en hauteur servant de zones tampons. Les 
emplacements disponibles y sont gérés de manière « chaotique » dans notre système, c’est-à-
dire sans affectation fixe, ce qui permet une gestion flexible et optimisée de l’espace. La grue est 
commandée directement depuis notre application.
Cela permet de réduire considérablement les déplacements des chariots élévateurs à fourche, 
limitant ainsi les risques de dommages et les pertes de temps liées aux recherches d’emplacements 
entre les équipes. Extraction automatique des colis de l’entrepôt selon les indications de notre 
planification graphique de chargement afin d’assurer un chargement optimal du camion, tout en 
économisant les ressources.

Capture d’écran: Entrepôt à hauts rayonnages

Visualisation: Entrepôt à hauts rayonnages
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CLT

Le processus de fabrication intègre généralement une machine de taille de charpentes, comme la 
Hundegger PBA. Cette machine nécessite un fichier de paramètres généré par le système de CAO, 
au format BVX, un fichier XML textuel répondant aux exigences spécifiques de la commande et du 
centre d’usinage.
Ce même fichier est utilisé par TiCom, qui en déduit à la fois la commande client et l’ordre de 
production. Grâce à la cohérence des données de base entre le système de CAO et TiCom, la 
structure des panneaux peut être définie selon l’épaisseur souhaitée. Le choix du matériau brut reste 
à votre discrétion.
Les panneaux peuvent être produits à partir de différentes dimensions de bois brut. Une fois la 
matière première sélectionnée, le calcul des lamelles est effectué automatiquement. Sur la base des 
données disponibles, les lamelles sont optimisées pour une consommation minimale de matière, 
puis préparées pour la chaîne d’aboutage (KZA).
Si la chaîne est équipée d’un groupe de séparation, les étapes de séparation sont également 
prises en compte dans l’optimisation. Une fois cette étape terminée, la commande est prête à être 
transmise électroniquement à l’installation.
Tous les paramètres machine nécessaires à la production peuvent être définis dans les structures de 
plaques et doivent être enregistrés dans les listes de pièces prévues à cet effet.
Après le pressage des plaques, une pré-étiquette est générée, servant de référence pour les 
traitements ultérieurs. Une fois le processus d’usinage final terminé, une étiquette client est 
imprimée pour chaque pièce. Cette étiquette sert ensuite de base pour une étiquette de colis, 
apposée lors de l’emballage de plusieurs composants. Celle-ci est fixée à l’extérieur du colis pour en 
représenter clairement le contenu.

BOIS LAMELLE CROISE 
(CLT)

Le module CLT de TimberTec est un module spécialement adapté qui simplifie 
considérablement la préparation du travail et le traitement des commandes pour le 
bois lamellé-croisé. Grâce à l’intégration dans TiCom ERP, les modules existants sont 
soutenus de manière optimale. Le support graphique des éléments à produire est 
particulièrement impressionnant. Le déroulement simple dans le système vous amène 
en quelques étapes au plan de production.
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ERP POUR CLT - SCANNEZ LE QR-
CODE MAINTENANT!

Dans une production moderne, qui plus est dans une usine de bois 
lamellé-croisé, on ne peut pas se passer d‘un système ERP adéquat. 
L‘entreprise Holzbauwerk Schwarzwald à Seewald- Besenfeld/DE 
mise ici sur le savoir-faire de TimberTec.

La complexité et l‘ingéniosité d‘un tel système Les responsables du 
projet expliquent la complexité de la mise en œuvre.

Screenshot: Module CLT
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Étiquetage: Avec des informations sur le client et les dimensions

Impression: Liste des différents éléments du paquet
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PLANIFICATION DU TOURNEE

En regroupant les commandes en tournées optimisées, le module de planification des tournées con-
stitue la base d’un flux documentaire cohérent et lisible.
Ce module affiche un aperçu de toutes les commandes ouvertes, incluant le numéro de commande, 
la date de livraison ou la semaine calendaire, les positions de commande, ainsi que les clients à 
livrer et les tournées prévues pour la journée concernée. Les données proviennent directement de la 
saisie des commandes, évitant toute ressaisie manuelle.
À partir des tournées constituées, il est possible d’imprimer différents documents :
•	 Bons de livraison
•	 Bordereaux d’emballage
•	 Listes de tournées
•	 Vues d’ensemble des tournées du 

jour ou de la semaine calendaire

LOGISTIQUE

Une utilisation simple et rapide et pour que vous ayez toujours une vue d’ensemble:

•	 Affectation des commandes à un itinéraire par glisser-déposer, y compris la 
totalisation de la quantité déjà planifiée.

•	 Ordre variable des commandes affichées
•	 Présentation des ordres sur deux niveaux : En-tête et positions
•	 Affichage de tous les trajets déjà planifiés par les clients pour faciliter l’attribution 

d’autres commandes de clients et optimiser la planification des tournées
•	 Champs de remarques supplémentaires
•	 Champs variables dans l’affichage des commandes
•	 Lien vers des photos et documents supplémentaires (PDF, Word, Excel, jpg, etc.)

Grâce à une simulation planifiée en arrière-plan (module supplémentaire) des temps 
de production, le planificateur est mieux à même de coordonner les tournées à venir.

Capture d’écran: Affichage du 
tour sur la carte
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Capture d’écran: Planification des tours
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INFORMATION SUR LA FABRICATION ET CONTRÔLE DU 
CHARGEMENT
Le plan de chargement indique l’état de la production par un statut de couleur. Les commandes 
vertes sont terminées. Pour ces ordres, le nombre de paquets par ordre est alors également connu. 
En principe, c’est toujours la longueur multiple la plus longue de la production qui est imprimée.

CONTRÔLE DU CHARGEMENT
Ce module facilite la comparaison entre les quantités ou paquets planifiés pour une tournée et les 
paquets effectivement chargés.
Sur le terrain, l’utilisateur scanne le numéro d’identification du colis directement à partir de la fiche 
de colisage des colis chargés. Les données ainsi enregistrées sont automatiquement comparées aux 
colis prévus dans la planification des tournées.
Pour offrir une vue d’ensemble claire et une utilisation intuitive, le module utilise un code couleur :
Les commandes non chargées ou chargées en quantité incorrecte sont visuellement mises en 
évidence.
Une fois le contrôle de chargement confirmé, le statut est réinitialisé automatiquement.
En cas d’erreur, un colis chargé par erreur peut être annulé d’un simple clic, et son statut corrigé 
immédiatement.
Si la tournée inclut une livraison partielle, le module affiche également les autres tournées dans 
lesquelles les livraisons restantes de cette commande sont prévues. Le code couleur utilisé est 
cohérent avec celui de la production, assurant une lecture homogène du statut.
Ce module garantit ainsi que tout ce qui doit être chargé l’est effectivement, contribuant à la fiabilité 
logistique et à la satisfaction client.

Capture d’écran: Fabrication et contrôle du chargement
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PLANIFICATION GRAPHIQUE DU CHARGEMENT
Ce module permet un chargement précis et optimisé du camion.
Lors de chargements complémentaires, il identifie le plus grand espace libre disponible, représenté 
sous forme de parallélépipède. Cela permet au service commercial d’intervenir et d’exploiter au 
mieux la capacité restante du camion en y intégrant d’autres commandes.
Grâce à une vue simultanée du chargement sous différents angles et modes de caméra, vous gardez 
un contrôle total sur la position exacte de chaque colis. Une représentation graphique imprimable 
de toutes les vues du chargement est également disponible, facilitant la documentation et la 
vérification.
Si un colis n’est pas planifié de manière optimale ou si plusieurs colis ne s’agencent pas 
correctement dans le camion, il est possible de modifier les spécifications du colis en amont, avant la 
production.

Capture d’écran: Planification graphique du chargement en 2D et 3D

Visualisation: Planification graphique du 
chargement

Image: Camion chargé conforme à la 
planification
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RÉFÉRENCES
Présence du TimberTec parmi les fabricants européens de KVH (bois massif de construction), de BSP 
et de bois lamellé-collé. Source : Holzkurier

Production BLC AT & DE

Entreprise production 
in m³

Binderholz, 
Jenbach

265.000

Mosser 
Leimholz

160.000

Mayr-Melnhof 
Holz Gaishorn

150.000

Best Wood 
Schneider, 
Eberhardzell

150.000

Hasslacher 
Norica Timber, 
Magdeburg

145.000

Holzwerke 
Ladenburger, 
Bopfingen

135.000

Pfeifer Holz, 
Imst

130.000

Hasslacher 
Norica Timber, 
Sachsenburg

128.000

Mayr-Melnhof 
Holz Wismar

115.000

Holzindustrie 
Pabst

100.000

Production CLT DACH

Entreprise production 
in m³

KLH Massivholz 150.000

Binderholz, 
Unternberg

120.000

Binderholz, 
Burgbernheim

100.000

Stora Enso, 
Ybbs an der 
Donau

95.000

Stora Enso, Bad 
St. Leonhard

70.000

Theurl Austrian 
Premium 
Timber, 
Steinfeld

70.000

Mayr-Melnhof 
Holz Gaishorn

60.000

Pfeifer Holz, 
Schlitz

60.000

Hasslacher 
Norica Timber, 
Stall im Mölltal

50.000

Stora Enso, 
Zdirec

50.000

Production KVH AT & DE

Entreprise production 
in m³

Holzwerke 
Ladenburger, 
Bopfingen

240.000

ante-holz, 
Somplar

195.000

Rettenmeier 
Holzindustrie, 
Hirschberg

165.000

ante-holz, 
Rottleberode

145.000

Cordes 140.000

Holz-Schmidt 125.000

Hasslacher 
Preding 
Holzindustrie

115.000

Holzwerke 
Pfarrkirchen

110.000

Eschelmüller 
Holz

110.000

Binderholz, 
Baruth

108.000
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CE QUE NOS CLIENTS DISENT DE NOUS
La majeure partie du bois de sciage européen est produite à l‘aide des solutions TimberTec.
Nous sommes fiers de cette réussite et nos clients le sont aussi.

SÖDRA WOOD
TiCom ERP et la logistique des colis SIPal utilisés chez Sö-
dra Wood à Långasjö, en Suède.
Södra est l‘une des plus grandes industries forestières et 
du bois de Suède, avec une production de bois d‘œuvre 
d‘environ 2 millions de m3 par an.

SCANNEZ LE CODE QR POUR
LIRE LE TÉMOIGNAGE
ET VOIR LA VIDÉO.

THEURL AUSTRIAN PREMIUM TIMBER
Chez Theurl Austrian Premium Timber, TiCom ERP est 
disponible en tant que solution complète sur 3 sites. Après 
un grand nombre de projets réussis, le dernier projet est 
maintenant terminé : Menuiserie automatique en bois 
lamellé-collé avec importation des commandes. 

SCANNEZ LE CODE QR POUR
LIRE LE TÉMOIGNAGE
ET VOIR LA VIDÉO.  

HANDLOS HOLZINDUSTRIE
Nouvelle scierie haute performance à Summerau.

Elle dispose d‘une ligne de sciage moderne avec un systè-
me de coupe.
capacité de coupe de 650 000 mètres cubes par an et une 
capacité de séchage de 120 000 mètres cubes par an.

SCANNEZ LE CODE QR POUR
LIRE LE TÉMOIGNAGE
ET VOIR LA VIDÉO.

ASTA HOLZWERKE
Chez ASTA, la solution ERP et le système d‘exécution
de fabrication ont été installés. Tous les processus de plani-
fication et de production sont contrôlés de manière centra-
lisée.

SCANNEZ LE CODE QR POUR
LIRE LE TÉMOIGNAGE
ET VOIR LA VIDÉO. 
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DANS L’INDUSTRIE DU BOIS
TimberTec GmbH
Max-Planck-Straße 15
23701 Eutin, Allemagne

TimberTec GmbH
Löwensteiner Straße 92-1
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