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Calculatrice électronique de poche - y compris calculatrice programmable, alphanumériaue ou a
écran graphique — a fonctionnement autonome, non imprimante, autorisée conformément a la
circulaire n® 99-186 du 16 novembre 1999.

L’usage de tout ouvrage de référence, de tout dictionnaire et de tout autre matériel électronique est
rigoureusement interdit

Dans le cas ou un(e) candidat(e) repére ce qui lui semble étre une erreur d’énoncé, il (elle) le signale trés
lisiblement sur sa copie, propose la correction et poursuit I ’épreuve en conséquence.

De méme, si cela vous conduit a formuler une ou plusieurs hypothéses, il vous est demandé de la (ou les)
mentionner explicitement.

NB : Hormis en-téte détachable, la copie que vous rendrez ne devra, conformément au principe d’anonymat,
comporter aucun signe distinctif, tel que nom, signature, origine, etc. Si le travail qui vous est demandé
comporte notamment la rédaction d’un projet ou d’une note, vous devrez impérativement vous abstenir de

signer ou de Uidentifier.
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EFI GIM 1
MISE EN SITUATION

L'entreprise MAEVE, spécialisée dans le prét-a-porter est composée d’'un bureau d'études
et d'un atelier.

L’atelier réalise les prototypes, les collections, les réassorts et les petites commandes urgentes.
L'entreprise sous-traite le reste de ses fabrications.

Une centrale d’achat a porté son choix sur trois modéles de la collection en cours:
e une veste ;
e un caraco;
e un bermuda qui devra subir quelques modifications.

L’entreprise MAEVE confie la fabrication de ces trois produits a ses fagonniers.
Pour cela, elle leur fournit les quantités de matiere d'ceuvre et les fournitures nécessaires a la
fabrication et procéde a un contréle statistique a la réception des produits finis.

L’entreprise, attentive a la demande de sa clientéle, souhaite se tourner vers les textiles
durables.

Dans ce sujet, les problématiques étudiées sont limitées a l'industrialisation du bermuda :
- |'obtention des formes des éléments ;
- la définition des spécificités d'une partie du produit ;
- l'étude de I'évolution d’un produit ;
- l'étude du processus d’'ordonnancement-lancement ;
- le suivi qualite.

DS 1
Tournez la page S.V.P.



Partie 1 : Etude de I’évolution du produit.

L'objectif de cette partie est de mettre au point le modele conformément a la demande du client,
dans le but de l'industrialisation.

Les améliorations a apporter portent sur I'ajout d’'une poche.

1.1. En s’appuyant surle DT2 et le DT 3, tracer le patron et le patronnage de la poche soufflet sur
feuille de dessin format A3 annexée.

1.2. Compléter le tableau des contraintes d'antériorité et proposer une gamme pour la poche a
soufflet sur DR1.

1.3. Proposer deux solutions technologiques, sous forme de schémas et de types de travaux, pour
I'élément de produit « fermeture a glissiére avec sous patte » sur DR2.

1.4. Réaliser I'analyse du produit bermuda Patou sur DR3, en tenant compte des modifications
demandées par le client.

1.5. En se référant au DT4, définir sur DR4 les points a grader, les vecteurs de gradation et leur

évolution.

- Les contraintes a prendre en compte :
o Les points fixes sont définis.
o La hauteur de 'empiécement est égale a la hauteur des hanches.

Partie 2 : Etude du processus d’ordonnancement-lancement.

L’objectif de cette partie est d’'optimiser la préparation de la fabrication.

2.1 En s’appuyant sur les données de I'entreprise DT2 et DT5, de I'extrait du calendrier DTS bis,
déterminer la date de passation des commandes de matiéres d'ceuvre.

Les études, calculs et résultats se traitent sur les documents DR5 et DR6.

DS 2



Partie 3 : Etude de la matiére d’ceuvre.

L’objectif de cette partie est d’argumenter une utilisation de matiére d'ceuvre.
Les fibres textiles subissent divers traitements nocifs pour I'environnement.
L'entreprise attentive a la demande de ses clients s’est tournée vers les produits respectueux de la

santé et de I'environnement.

3.1 En s’appuyant sur les documents DT7 a, DT7 b, DT7c, citer et expliquer les innovations mises

en ceuvre concernant les textiles durables.

3.2 Enumérer les fibres textiles concernées par 'engouement des clients en donnant :
- 2 exemples pour les fibres naturelles,
- 1 exemple pour les fibres artificielles,
- 1 exemple pour les fibres synthétiques.

Ces questions sont traitées sur feuille de copie.

Partie 4 : Etude de la qualité.

L’objectif de cette partie est d’analyser les données relatives a la qualité.
Dans le cadre de sa démarche qualité, I'entreprise procede a un controle qualité a la réception
des produits finis réalisés par les fagonniers.

Lors du contréle final et pour chaque série contrdlée, un relevé des défauts constatés est effectué.
Le but est d'améliorer le partenariat avec les fagonniers et d’apporter des remédiations aux défauts

les plus courants.

4.1 Exploitations des relevés : d’aprés le document DT6 :
- calculer le pourcentage de défauts sur DR9 ;
- construire I'histogramme sur DR9bis et analyser la courbe.

DS 3



FICHE PRODUIT

EFI GIM 1

Nom : PAT

date de création : 08 12

Référence : 08 01 EG be

taille étudiée : 38

Famille : PANTALON

gamme de tailles : 34. 36. 38. 40. 42

Grade de qualité : 1

Bermuda :

e Large ceinture formant empiécement :
o En une piéce au dos
o Fermée sur le devant par 3
boutons
o Empiécement doublé dans la
méme matiére
o Grands passants

e Poches cavaliéres
e Jambes coupe droite :
o Longueur aux genoux

o Bas ourlé

e Milieu devant :
o Fermeture a glissiére posée sur

sous-pont
NOMENCLATURE FOURNITURES
Rp | Désignation Qté | Désignation
1 Devant droit 1 Fermeture a glissiére 10 cm
2 Devant gauche 3 Boutons diamétre 12 mm
3 Fond de poche dessus devant droit Fil assorti
4 Fond poche dessus devant droit Vignette taille et composition
5 Fond poche dessous devant droit Vignette marque
6 Fond poche dessus devant gauche
7 Fond poche dessus devant gauche
8 Fond poche dessous devant gauche
9 Dos droit
10 Dos gauche
11 Ceinture dessus devant droit
12 Ceinture dessus devant gauche
13 Ceinture dessus dos
14 Ceinture dessous devant droit
15 Ceinture dessous devant gauche
16 Ceinture dessous dos
17 Sous-pont
18 Passants

CONTRAINTES TECHNIQUES MATIERE

Assemblage 10 mm Tissu : 97% coton 3% élasthanne
Coulissage 7 mm Doublure : 100% coton
Surpiquage 1&5mm

Ourlage 20 mm

DT1
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COMMANDE CLIENT

Produit | Ref 36 38 40 42 44

Veste 09 03 CD ve 35 78 92 39 26

Caraco 09 09 MT ca 80 160 135 93 Q0

Bermuda | 09 01 EG be 70 12 131 55 49
Livraison :

- pour des impératifs commerciaux, la livraison de I'ensemble de la commande aura lieu a
la méme date : le 16 octobre au matin

MODIFICATIONS DEMANDEES PAR LE CLIENT :

Poche ticket sur cbté
gauche

Poche soufflet :

- plaquée sur cété droit
avec fermeture a glissiére.
- prise dans la couture cété

v

Ceinture avec couture au milieu
dos afin de faciliter les retouches
de taille

Le bermuda modifié s’appellera Patou : référence : 09 03 EG be

DT 2
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DONNEES ENTREPRISE

L’entreprise donneur d’ordre fournit la matiére d’ceuvre et les fournitures nécessaires a ses
faconniers pour la fabrication.

Afin de respecter les délais, I'entreprise doit passer commande de ses matiéres et fournitures en
respectant certaines contraintes.

Délais Transport
fournisseurs = o ”
() © 4
» c 2 gg 3 S
B () ) (V)
e | = = =
= 3 4 g © S D = e 8|20 ) o)
ol 2. g 83|50 |®BE 26 | O5|Se| @ |G
OG ® 3 >clae | =3 €6 |=c | 8B | £ | @
© o= v Q= co | & S
® » 8 n® (D8 | €5 TE | = @ 2 B 2
gofhe] 1) P O o |Oo0 o c T c -5 o >
o = © S o n S b= c O 35 0O o © c
© = b 0 2T |[0E ©c Qo o O = | 035 - o
£ES e = o 50 T > 2 28| 20 Qo 2
£ET 5 sSP | 5 S0P Sn ez | 8 E r= o ®
Q9 o S5 | 3E|B53285| 55 o2 | 26 Q 2 3
Q L =% Lo =290 o| I3 &8 | Jo Q 3.9
09 01 EG be 4 5 3 2 3250
09 03 CD ve i 6 3 3 2 1 5800 1 3 2
09 09 MT ca 2 4 2 1 1720

Remarque : la livraison des matiéres et des fournitures se fait en simultané.

La passation de la commande matiéres et fournitures doit se faire le jour précédent le délai

nécessaire.

Données concernant les 3 faconniers susceptibles de pouvoir réaliser la fabrication de la

commande.

®
&y [
- = o
Atelier “:'f i = ® o =
@ c > 3 c -
o < ® o S = |
o (0] 3= o
: > o £ ?
[0) = T o o » oy
s o 2w 8= 5
5 E £S5 |Es | &
= < =9 Z £ O
A 10 90 25/09
B 12 85 7 heures | 5j/sem 23/09
C 14 80 28/09

DTS
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Extrait du calendrier 2009 de la période concernée

DT 5bis



abejanbig

salsiuuonog
‘suojnog

8l

Gl

¢l

INaLdIXe Joadsy

Gl

¥4

14

€9

¥4

8l

ve

(‘@peinbau
‘abe|Bal) ainbig

a||ie} sinaug

9

9

seyoe |

€

€

X4

cl

€

9

¢l

snoJ} ‘soln S|4

8l

¥4

Gl

L

€¢e

¥S

9

69

o¢

0€

Gl

144

nsnon

uinp

[MAY

siep

191IAD S

JalAuep

sinejaq

sjnejop sap 9Ad|aY

Tournez la page S.V.P.

DT 6



i

o

LR FEDERATION - EXPERT

18

(e partie: les fibres naturelles)

es fibres naturelles, & tort considérées comme écolo-
igues, subissent divers traitements nocifs pour I'en-
vironnement. Heureusement, il existe des solutions alter-
natives respectueuses de I'environnement et a fortiori
respectuieuses de I'homme.

Le coton en est le parfait exemple. Cette fibre naturelle
végétale est maintenant bien connue pour sa consomma-
tion excessive en eau et |'utilisation prolifique de pesti-
cides (11% des pesticides - dont 25% des insecticides -
utilisés dans le monde) pour la croissance de la plante.
Loffre de coton biologique s'est naturellement dévelop-
pée ces demiéres années, elle est méme en forte crois-
sance. Mais elle reste insuffisante face & I'engouement
des marques pour cette fibre : seulement 0,25% de la
production mondiale de coton est biologique. Les
marques et distributeurs, qui veulent pérenniser dans
leurs collections une offre en coton biologique, doivent
engager des partenariats avec des producteurs de coton
biologique en leur achetant leur production & I'avance.

Il ne faut pas oublier que I'appellation "coton biologique”
est trés réglementée par le cahier des charges du regle-
ment européen 2092/91 qui sera remplacé au 1 janvier
2009 par le réglement européen 834/2007. Les pro-
duits textiles peuvent également bénéficier des fermes
"éco” ou "bio" s'ils répondent, en plus, aux conditions
d'attribution de I'écolabel européen, c'est-a-dire s'ils sont
réalisés avec du coton biologique et si toutes les étapes
de leur mode de production sont respectueuses de I'envi-
ronnement.

Ces prochaines années, l'offre croissante en coton biolo-
gique restera encore trés faible comparée au coton
conventionnel et au coton OGM. En effet, les produc-
teurs de coton conventionnel, méme s'ils ne se mettent
pas encore au biologique, diminuent leurs épandages en
insecticides, réduisant d'autant I'impact néfaste sur I'en-
vironnement. Ce changement de comportement venu
des USA s'explique par le fait que les tarifs des engrais et
pesticides, indexés sur le prix du baril de pétrole, ont for-
tement augmenté ces derniéres années. La planéte ne
peut que s'en porter mieux !

La laine, fibre animale la plus utilisée au monde, ne
représente plus que 2% de la production mondiale de

 leur secret écologique

fibres. L'élevage de moutons est source de pollution :
déjections, toisons imprégnées d'insecticides et d'antipa-
rasites, antibiotiques prescrits. La tonte engendre aussi
une forte pollution de I'eau due aux produits toxiques uti-
lisés lors du lavage de la laine. De plus, la toison contient
jusqu'a 50% d'impuretés telles que le suint, la graisse,
les excréments, les débris végétaux.

Des solutions respectueuses de I'environnement sont
envisageables, comme par exemple la laine non fraitée.
Cette derniére a pour objectif de respecter I'environne-
ment en interdisant les traitements chimiques antipara-
sites de la toison, en utilisant du savon biodégradable
pour retirer le suint lors du lavage de Ia laine, en suppri-
mant le carbonisage a I'acide sulfurique et en utilisant
des huiles végétales pour I'ensimage. Les phases de
transformation de la laine, notamment I'ennoblissement,
ne doivent pas utiliser de métaux lourds et de colorants
toxiques.

I est également possible d'obtenir I'appellation "laine
biologique" a condition de répondre aux critéres du régle-
ment européen 2092/91 : non-utilisation de pesticides
ou de produits chimiques sur I'exploitation, nourriture
biologique pour les moutons, pas d'antibictiques, ni
d'antiparasites... De plus, il faut 3 ans avant de pouvoir
prétendre & cette dénomination. Cependant, ces criteres
étant trés difficilement applicables sur des "grands” trou-
peaux, on ne trouve que trés peu de "laine biologique"” sur
le marche.

Les fibres libériennes telles que le chanvre et le lin sont
des fibres respectueuses de 'environnement par nature,
contrairement au coton. £n effet, le lin requiert cing fois
moins de pesticides et d'engrais que le coton, les besoins
en eau sont faibles et les procédés d'extraction de la fibre
(rouissage et teillage) n'utilisent aucun solvant, ni pro-
duits chimiques. Quant au chanvre, il s'adapte a tous les
types de sols, &fouffe les mauvaises herbes, et n'a donc
pas besoin de pesticides. @

Poui en sovoir plus, contoctez
Jsonfroncois Monnet
fmonnet@lafederation.com

M&T2 n°46 — octobrefnovembre 2008
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@ TECHNOLOGIE

es fibres artificielles utilisent des matiéres pre-

miéres naturelles qui sont transformées au cours
d'un processus chimique. La problématique est
donc de créer des fibres provenant d‘une matiére
renouvelable et abondante sur Terre, tout en utili-
sant un processus chimique de transformation qui
utilise des solvants peu toxiques et/ou recyclés en
fin de process.

Le lyocell est fabriqué, comme la viscose, a partir de
cellulose extraite de différentes essences de bois :
hétre, pin, eucalyptus, épicéa...

Le procédé de fabrication du lyocell se caractérise
par I'utilisation écologique d'un solvant organique
non toxique et biodégradable : le N-MéthylMorpho-
line N-Oxyde (NMMOQO). Celui-ci permet au lyocell
d’avoir des propriétés plus intéressantes que la vis-
cose : ;

e une meilleure ténacité a I'état sec et mouillé,

e une meilleure performance des produits textiles,
 une sensibilité au phénomeéne de fibrillation,

La fibre est entierement biodégradable et recy-
clable, car composée & 100% de cellulose haute
ténacité. Elle est, comme toute cellulose, trés hydro-
phile ; ce qui lui donne des propriétés de confort
proche du coton ou de la viscose.

La principale marque de lyocell, Tencel®, est
contrblée par I'Autrichien Lenzing. Par ailleurs, le
lyocell ne représente aujourd’hui que 7% du total
des fibres cellulosiques produites dans le monde,
soit 80 000 tonnes par an.

Quant au SeaCell®, c’est une fibre de lyocell fabri-
quée par I'Allemand SmartFibers AG dans laquelle il
a été incorporé de maniére permanente des extraits
d’algues. Ces algues marines contiennent des oligo-
éléments (calcium, magnésium), des hydrates de
carbone, des graisses et des vitamines (vitamine E)
bénéfiques pour la peau et aux propriétés anti-
inflammatoires.

La fibre artificielle de bambou est obtenue & partir
de la cellulose régénérée de la pulpe de bambou
selon le procédé traditionnel de fabrication de la
viscose.

La fibre doit étre étiquetée “viscose”, et non “vis-
cose de bambou”. En effet, |'origine de la cellulose
(pin, sapin, hétre...) n'est jamais mentionnée sur
|'étiquette de composition d'un vétement, et il est
impossible & I'heure actuelle de différencier au
microscope & bélayage électronique une viscose tra-
ditionnelle d‘une viscose de bambou .

Il est possible de mettre sur I'étiquette marketing
(sur le packaging ou sur une étiquette accrochee au
vétement), “viscose issue du bambou" ou “viscose
de bambou" a condition de prouver l‘origine de la
viscose, par une tragabilité compléte ou par tout
moyen technique permettant de prouver que la vis-
cose a pour origine le bambou. Ainsi, une simple
attestation du fournisseur ne suffit pas.

Les caractéristiques remarguables de la viscose de
bambou sont son toucher trés doux, sa capacité
d’absorption d'eau deux a trois fois plus importantes
que celle du coton et sa vitesse de séchage 20%
plus rapide que celle du coton.

Mais attention, beaucoup de marques revendiquent
le caractére antibactérien, plus précisément bacté-
riostatique, de la viscose de bambou. Il est vrai que
|a plante de bambou contient de I'acide silicique qui
la protége des infections bactériennes. Mais lors du
procédé de fabrication, |'acide silicique est trés sou-
vent détruit par les différents solvants utilisés. Ainsi,
le caractére bactériostatique naturel de la viscose de
bambou est donc frés discutable et doit étre prouvé
par des tests.

L‘offre de fibre artificielle de bambou se développe
largement dans le secteur du linge de maison (pour
ses qualités d‘absorption), dans le prét-a-porter
féminin, ainsi que dans le secteur de I'enfant pour
ses qualités de douceur.

Avec son image de fibre “bio” et “bien-étre”, cette
fibre plait aux consommateurs et devient une fibre
incontournable. B

Pour en savoir plus, confactez
Jeanfroncois Monnet
jimonnet@io-federation.com

M&T2 n°47 — décembre 2008
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a prise de conscience de |'épuisement des res-

sources fossiles améne la filiere textile a reconsi-
dérer la production des matiéres textiles, notamment
synthétiques. Les progrés technologiques permettent
déja depuis quelques années de recycler des pro-
duits & base de polyméres synthétiques en fibres
destinées a I'habillement.

Une tonne de plastique recyclé évite d'utiliser
700 kg de pétrole brut. Le PET (polyéthyléne téréph-
talate) est la principale matiére recyclée en fibre de
polyester. En effet, le PET, utilisé pour la fabrication
des bouteilles en plastique, est ensuite recyclé dans
de nouveaux produits, allant des vétements (pull-
overs) aux barquettes pour les ceufs. Il suffit de 25
bouteilles d’eau usagées pour fabriquer un pull-over!

Les fibres de gros diamétre sont utilisées pour rem-
bourrer les parkas, les sacs de couchage et les jouets
en peluche. Le PET régénéré est également filé en
fibres de diametre plus petit. Ces fibres servent a
produire la polaire qui sera utilisée pour la création
de pulls ou d'écharpes. Ce type de tissu peut étre
fabriqué & 100% avec du matériau récupéré.

Selon I'association européenne Petcore, chargée de
promouvoir le recyclage du PET, 70% du PET recyclé
en Europe est utilisé pour la fabrication de fibres de
polyester. Les bouteilles sont tout d'abord réduites
en paillettes, qui sont ensuite fondues et filées. C'est
I'épaisseur et la longueur du fil qui va déterminer
dans quelie application celui-ci sera utilisé. Les
fibres d’une largeur allant de 5 mm @ 150 mm sont
les plus recherchées.

Plusieurs producteurs de fils, Advansa, Invista, Ter-
gal, se sont associés a Petcore pour proposer des
fibres recyclées a leurs clients. |l existe plusieurs
types de polyesters recyclés sur le marché: Terital
Eco® de Montefibre, Echorclub® de Toyobo, Fortrel
EcoSpun® de Wellman International.

Il faut souligner qu'il existe un polyester recyclable &
I'infini, I'Ecosensor® d'Asahi Kasei: e polyester usagé
est dépolymérisé, purifié, repolymérisé puis filé. Ceci

permet un recyclage & linfini, contrairement au recy-
clage par fusion qui n'autorise qu'un ou deux recy-
clages a cause de I'impureté du polyester déja utilisé.

Le polyamide peut aussi &tre recyclé. Antron®, la
fibre de polyamide d'Invista, offre une large gamme
de fibres destinée aux tapis. La plupart des produits
de la gamme Antron® est disponible avec un contenu
recyclé pouvant atteindre 10%, cette proportion
allant étre augmentée jusqu'a produire une fibre
entiérement recyclée. Cette fibre peut étre obtenue
par recyclage mécanique des déchets textiles conte-
nant du polyamide. Invista a d'ailleurs instauré un
programme de recyclage des fibres polyamide
dénommé Antron Reclamation Program®.

La marque d’outdoor Patagonia propose, depuis de
nombreuses années, des polaires synthétiques a base
de polyester recyclé. La marque a ainsi récupéré, ces
15 derniéres années, plus de 92 millions de bouteilles
plastiques qui ont ensuite été traitées par leur parte-
naire japonais Teijin. En 2005, elle a instauré un pro-
gramme de recyclage de ses vétements usagés synthé-
tiques et méme en coton, afin de diminuer I'utilisation
de matiéres textiles "vierges".

Les fibres naturelles peuvent aussi étre recyclées a
partir de vétements usagés. Les applications sont
beaucoup plus confidentielles. De plus, la produc-
tion de coton représentant encore 1/3 de la produc-
tion de fibres textiles mondiales, le marché potentiel
de recyclage des fibres de coton est trés conséquent,

Le Japonais Asahi Kasei a instauré une filiere de
recyclage de denim, ainsi que la premiére multina-
tionale textile d'origine brésilienne Santista Téxtil
qui a développé le label EcolDenim® intégrant le
recyclage de fibres de coton en fin de vie. B

Pour en savoir plus, contactez
Jean-Frangais Monnet
ifmonnet@Iia-federation.com
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Tournez la page S.V.P.
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SOLUTIONS TECHNOLOGIQUES

FERMETURE MILIEU DEVANT

Schémas

Types de travaux
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PIECES - ELEMENTS -

w
ANALYSE DU PRODUIT : NOMENCLATURE . g g
............................................................... NOM B|<
Tournez la page S.V.P.
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GRADATION DU PANTALON
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Calcul délai fabrication de la commande

Charge de travail :

Atelier Calculs délais Délai en jours

Arrondir au chiffre supérieur, a la journée compléte

Tournez la page S.V.P.
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REPARTITION PAR CATEGORIE
Type de défaut | Janvier | Février | Mars Avril Mai Juin TOTAL
CLASSEMENT
Type de défaut Quantités Cumul % cumulés
quantités
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Tracé du diagramme « PARETO »

Analyse de la courbe :
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