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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL
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METIERS DU PRESSING ET DE LA BLANCHISSERIE

E.2 - EPREUVE DE TECHNOLOGIE

Sous-épreuve E.21 : Préparation et organisation d’opérations techniques

Durée : 3 heures Coefficient : 3

Documents remis au candidat :

SCHEMA GENERAL DOCUMENTS DE REFERENCE NOTATION
Question n°1 26.5 points
Question n°2 20.5 points
Question n°3 13 points

SOUS-TOTAL .../60 points
TOTAL ...120 points

Les réponses aux questions ne se limitent pas a l'utilisation des documents ressources.
Elles mettent en ceuvre les connaissances du candidat.

Documents a rendre :

- Document réponses

Ce sujet comporte 15 pages numérotées de 1/ 15
Assurez-vous que cet exemplaire est complet.

TOUS LES DOCUMENTS A RENDRE SERONT PLACES
DANS UNE COPIE D’EXAMEN ANONYMEE.

L’USAGE DE LA CALCULATRICE AVEC MODE EXAMEN ACTIF EST AUTORISE. .
L’'USAGE DE LA CALCULATRICE SANS MEMOIRE, « TYPE COLLEGE » EST AUTORISE.

Les échanges ou préts de documents ou de matériels sont interdits pendant I’épreuve.
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Question n°1

Contexte :

26,5 points

Une blanchisserie hospitaliere traite le linge des différents services. Il est composé essentiellement
de vétement de travail (tunique et pantalon) en polyester/coton. La quantité de linge traitée chaque

jour dans cette unité est de 12000 kg.
Vous disposez des ressources suivantes :

Document ressource n°1

1. Donner l'origine du polyester et indiquer sa marque
commerciale.

2. Enumérer les propriétés physiques et chimiques du
polyester.

3. Enumérer trois dégradations possibles généralement
constatées sur le polyester/ coton lors du lavage (argumenter
votre réponse).

5. Déterminer la quantité exacte de linge en tunnel de finition
attendue a la semaine et au mois.

6. Indiquer la quantité d’articles au tunnel de finition par
catégorie a la journée, a la semaine et au mois.

7. Déterminer le nombre de personnes nécessaires par jour
pour traiter cette masse de linge au tunnel de lavage.

Réponse sur :
4. Citer les avantages de I'utilisation du polyester/coton en Document réponse n°1
blanchisserie hospitaliére. Document réponse n°2
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Question n°2

Contexte :

20,5 points

Suite a une panne sur le tunnel de finition provoquée par un manque d’entretien, vous mettrez en

avant la gestion et I'entretien de ce matériel

1. Compléter la nomenclature du tunnel de finition

Enumérer les opérations de mise en fonction de
cet équipement

Identifiez trois éléments de contrble et de sécurité
et justifier leur réle

Enoncer les interventions de maintenance du 1 er
niveau de ce matériel

Donner la définition et I'objectif de la maintenance

Réponse sur :

copie anonymeée
document réponse n°3

préventive
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Question n°3 13 points

Contexte :

On remarque un mauvais défripage au niveau des poches et sur le bas des vétements de travail.
Cela nécessite un deuxiéme passage dans le tunnel de finition, car la qualité est insuffisante. Ce
probléme engendre un mauvais rendement de ce matériel.

Vous disposez des ressources suivantes :

Document ressource n°2, pages 7a9/15

1. Déterminer trois causes de ce mauvais défripage.

2. Réaliser I'actigramme du tunnel de finition.

_ i ) Réponse sur :
3. Indiquer 5 mesures a mettre en ceuvre pour répondre au

critére qualité maximale de ces articles a la sortie du copie anonymee
tunnel. document réponse n°4

4. Choisir 4 pictogrammes de danger parmi ceux proposeés que
I'on peut trouver sur le tunnel de finition (Indiquer les numéros
choisis) et donner leur signification.
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DOCUMENT RESSOURCES
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Document ressource n°1

Le personnel au tunnel de finition travaille :

Du lundi au vendredi de 7 heures a 16 heures.
5 jours par semaine.
4 semaines par mois.

La pause déjeuner dure 1 heure.

La masse globale de linge traitée par la blanchisserie est de 12000 kg par jour.

La masse globale traitée au tunnel de finition est de 6000 kg par jour.

Masse de linge au tunnel de finition

Masse totale

Tunique/ blouse

2/3

Pantalon

1/3

L’engagement d’'une tunique prend 7 secondes et 'engagement d’'un pantalon prend dix

secondes.

La masse moyenne d’une tunique est de 200 gr et la masse d’'un pantalon est de 150 gr.
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Document ressource n°2

N° 1

N° 2

N° 4

N° 5

N° 6
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Le panorama
des tunnels de °

finition

ILe tunnel de finition est devenu Poutil indispensable ponr la finition du

vétement en forme en grand volume adopté lant par le public que le privé. Dans

I'bospitalier, les vétements en presque totalilé en polyester/coton se traitent en continu

sur un tunnel réglé en début de journée, mais le rendu «plié» fait naitre des contrainies
spécifiques Iié aux cinires des plieuses. A contrario dans le privé, le rendu est essentiellement
sur cintre fil, mais la diversité des vétements, dont les EPI, nécessite des tunnels de finition
polyvalents en terme de réglage, fournissant une tracabilité du process. Productivite,

polyvalence, tracabilité, énergies lels sont les

choix d’un tunnel de finition.

Le tunnel est un investissement
trés significatif avec un seuil de
rentabilité trés marqué. Une fois
cette production minimale dépas-
see, il a cependant ['avantage de
polvoir &tre adapté facilement au
volume de praduction par Fadjonc-
tion de modules supplémentaires
gul augmentent graduellement sa
capacité nominale. Le tunnel de
finition est aussi un gros consom-
mateur d'énergie que beaucoup
de blanchisseries cholsissent en
version gaz mais qui demande
obligatoirement un minimum de
vapeur dans la pramiére chambre
peur assouplir la fibre . Enfin c'est
un matériel voluminaux dont Iim-
plantation requiert un minimum de
4 4 5 métres de dégagement |
sans compler l'espace nécessaire
3 son convoyeur d'alimentation,

Le seuil pour passer de
la cabine an tunnel

Le «guide de ta fonction finge» de
PURBH fixait en 2002 le seuil de
rentabilitg d'un tunnel a environ
300 piécestheurs. En dessous de

ce chiffre, it faut utitiser une cabine,
un matériel moins onéreux mais
qui nécessite plus de manipula-
tions pour meins de vétements trai-
tés  simultanément.  SEBIL,
Pentreprise normande, propose a
cet effet des cabines de finition dé-
diges qui traitent jusqu'a 16 pie-
ces simulianément, avec une
durée de cycle de lordre de 8 mi-
nutes pour du poly coton. Hl s'agit
de machines dédiées a la blan-
chisserie assez différentes des ca-
hines de type pressing qui elles,
n'incorporent gue des systemes
de séchage trés legers, les véte-
meants &tant introduits secs. Impes-
sible donc d'acheter une petite
cahine de finition itafienne pour qui
veut traiter des vétements sortant
d'une laveuse-essorause.

C'est dong aux alentours d'une
production de 120 pigces/ haure
que se situe la production maxi-
male d'une cabine 1l n'existait
done aucune offre au-dela et jus-
qu'a 250 piécestheure pour les pe-
tits tunnels. On trouve désormais
en intermédiaire le tunnel
ROTOND! ( nouveau modéle pré-
sente a ExpoDeterge)  desting &

multiples critéres désormais intégrés dans le

&tre installé dans de frés gros pres-
sings ou des maisons de retraites
dont les volumes a trafter sont
movyens mais olt une grande poly-
valence est recherchée. Colmac
présente aussi un nouveau mMo-
déle, i CFS150 desting aux voiu-
mes de 120 pigces/heure. Enfin
Kannegiessier a dans sa gamme
un modéle dit Small qui démarre
avec up volume minimal de 200
piécesiheure.

Le poste de mise sur
cinire

Il s'agit d'un: point cld pour un bon
fonctionnement. Le tunnel de fini-
tion est un matériel desting & fonc-
fionner en conting, alimentation
joue done un rdle clé. Sur un tun-
nel de 1200 pigcasiheurs, un ve-
tement entre {ouies les 3 secondes

dans le tunnel, |l faut donc que fe”

nombre de postes de mise sur cin-
tre soit blen caloulé, ainsi que le
nombre de cintres pour e pas ris-
quer de rupture d'alimentation.

Pour une telle production, on pra-

voit de 3 4 4 postes de mise sur
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cintres . Chez Kannegiessar et
Jensen, les postes peuvent éire
equipés d'un magasin de cintres
vides { de 150 & 300 cintres sui-
vant modele ) évitant des arréls
trop fréquents. Les plieuses peu-
vent aussi élre équipees d'un sys-
téme de retouwr aulomatique des
cintres vers le tunnal, ce qui évite
a I'agent de stopper sa production
pour réalimenter des cintres . En-
fin, une derniére soiution se deve-
loppe aussi avec un poste de
chargement de cintres centralisé
qui alimente les magasins surcha-
que poste de mise sur cintres ( Cf
reportage RLD) . En conclusion, il
faul sur-dimensionner la phase
«mise sur cintres et préveir un
stockage tampon de vétemenis
sur ciptres en aval. On installe
aussi généralement un stockage
tampon en amont  pour éviter un
arrét du tunnel en cas de blocage
de la plieuse . Les capacités ce
stockage aval et amont sont de
lordre de la demi-heure de produc-
fion du tunnsl,

Quel textile pour gnel
tunnel 7

Le polyester coton est devenu un
passage oblige dans le vétement
de travail tant industriel quhospi-
talier, mais certains etablisse-
ments préférent pour plus de
confort du porteur , un mélange cu
le coton est majoritaire. [ faut alors
dans c& cas rechercher un funnel
aves une action mécanique forle
et un long lemps de séjour comme
le Lapauw Duo qui des sa version
simple module 2 ure longueur de
parcours fortement raliongee.

Petits el gros {annels

[ ofire se décompose entre les
tunnels pour des productions de
moins de 200 pigces/heure et ceux
au-dela. Les productions horaires
peLvent s'élever jusqu'a plus d'un
millier de piécas par beure parl'ad-
jonction de modules et donc un
allongement du tunnel ( un peu
comme sur un tunnel de lavage ),
Les petits tunnels sont totalement
meconnus en Franca car les fa-
bricants les plus connus ( Colmac,
Fintec Jensen, Kanneégiesser,

Lapauw) démarrent avec des ma-
chines dont la production est au
minimum de 200 piecesiheure. De
petits hopitaux, de grosses mai-
sons de refraite avec des besoing
de |'ordre de 1000 & 1500 VT par
jour mutiplient fes cabines de fini-
tion, avec une productivité moin-
dre, ou investissent dans un tunnel
sur-dimensionné qui ne tournera
que quelques heures par jour . 1l
faut noter que la mise en lempe-
rature ( de 20" & 1607 ) d'un wn-
nel a froid prend environ 15
minutes. Maintenir un tunnel en
tempéralure toute une journée
avec seulement la moitié du temp-
en fonctionnement, génére en pl 1s
du sur-investissement une dé-
pense en énergie importante, et cg
méme avec ur matériel bien calo-
rifugé. Le tunnel est un matériel
destiné a tourner en continu. Sa
sousutilisation se traduit soit par
des arréts et mises en route répé-
tés soit par un maintien en
chauffe. Ces opérations sont sy-
nonymes de gaspiflage d'energie

Forme du tunnel et iype
de convayenr

Il existe deux fagons de faire tran-
siter le vétement a linteriaur du
tunnel de finition : soit « dos &
devant »(schémah.
Kannegiesser, Jensen , Finlec,
Colmac). soit «épaule a épauies
{ Schémra B: Lapauw) . Lavan-
tage de la version B est ung vapo-
nsation beaucoup plus reguliers
de la vapeur dans le compartiment
de défroissage. A contrario, fen-
combrement an longueur de Iz
machine est beaucoup plus impor-
tant, Colmac qui proposatt par ie
passé une version longus {
schéma B) et une versicn courte (
schéma A) ne présente désormais
que cetie derniere version. Par
contre pour pallier une projeciion
moins uniforme de la vapeur dans
laversion B certains constructeurs
ont adopté diversessolutions:
la vis de convovyeur @ pas
variable chez Fintegavec un
pas peaucoup plus grand

a2 lentrée,  le cheminement

en S ou en Omega chez Jensen
qui génere un espace intsr-vete-
ment beaucoup plus important
entre les vétements dans les cour-
bes.

I version B, fe flux daiv passe d ires
grande pitesse sir les véfentents
canalisé entre les dewx parots d'oi
un défripage superienr, mals ai
detriment de l'encombrement
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Technique de
vaporisation el soufflage

Suivant les fabricants . les rampes
de projection de vapeur sont plus
ou moins scphistiguées © de sim-
ples conduites percees de trous
fonctionnant en tout ou rien aux
rampes revétues de buses inox
avec une vanne pilotée permetiant
de réguier la pression de la vapeur
injectée. Afin d'accentuer ia vi-
tesse du flux d'air qui conditicnne
fa qualité du défripage, des
venturis sont positionnés en par-
tiz haute des funnels.

Souplesse de pilotage

Jusguil y a peu, le tunnel de fini-
tion etait utilisé en blanchisserie
pour la finition de vétements de tra-
vail gu'ils soient industriels ou hos-
pitaliers. Fabrigués avec des
texiiles en polycaton de 60/40% a
30/70%, les principaux parametres
de réglage étaient llintensite. la du-
rée de vaporation et 'effet de souf-
fle pour la quaiite de finition. Avec

guemment netfoyés et laur acces-
sibilité est un point imporiant dans
le choix d'untunnel . La plupart des
fabricants ont d'ailleurs adopté des
systemes de nettoyage automati-
gue des filtres par racleurs.

Bétection des vélements
tombés

Un mauvais accrochage du véte-
ment sur le cintre, ou du cintre sur
le convoyeur, conduit 2 la chute
du vétement lors du séchage réa-
lisé par un passage dans un flux
turburlent d'air chaud a grande vi-
tesse. Cet incident relativement
fréguent a conduit certains équi-
pementiers a équiper leurs tunneis
d'un systeme de détection de vé-
tement tembes. On peut aussi se
contenter d'une evacuation parles
racieurs antipoussieres. La forme

l'émeargence des EPI et plus parti-
culierement des marchés de loca-
tion ou de blanchisserie de
vétement dit de « haute visibilité »,
la température est devenue aussi
un paramétre a moduler. Les ban-
des rétroréflechissantes ne sup-
portant pas plus de 120°C, les
membranes interrespiranies de
type Sympatex / Goretex non plus
( voir encadré ), il faut désormais
pouvoir faire chuter rapidement et
si possible automatiquement la
température du tunnel lorsgu'un lot
de ces vétaments se présente. Le
brilleur gaz offre sur ce domaine
une supériorite inegalé face a la
batterie vapeur dont lnertie ther-
mique nécessite plusieurs dizaines
de secondes pour varier de 160°
a 120°. Le bruleur gaz modulant
permet fui une baisse de tempe-
rature ou une remontée une fois
le ot TEP} terminé en quelgues
secondeas |

{1 faudrait aussi que le tunnel sa-
che accepter automatiguement
des consignes de réglage prove-
nant de Finformatique de con-
voyage de facon a ce que chague

du cinire ainsi que celle du con-
voyeur interne sont des points im-
portants pour reduire les chutes a
Vintérieur du tunnel, des améliora-
tions sur site étant souvent reali-
sées (Cf reportage RLD ).

Econontie d'énergie

Le tunnel de finition est un gros
consommateur d'énergie ( de l'or-
dre de 2 m® de gaz par 100 pié-
ces). En plus d'une isolation
poussée das flans de la machine,
les constructeurs ont introduit dif-
férents systémes pour améliorer e
rendement énergélique de ces
matériels. On peut citer par exem-
ple des pories automatiques en
entrée et sortie de tunnel chez
Kannegiesser. Jensen propose en
option Un Nouveau systéme de
récupération de Fénergie dans les
buges permettant une réduction
de 15% de la facture énergetique.

lot différent de vétements ne ne-
cessite pas un changement ma-
nuel des parametres de
fonctionnement . Ce procédé est
en projel, chez les constructeurs
grace aux informations contenues
dans les puces RFID de chague
vBtement. Pour linstant, c'est un
dispositif optique { ¢f reportage
RLD et BTB ) place sur le premier
cintre du lot, qui est détecté par
un capteur sur le convoyeur et blo-
que ce dernier . Un agent intervient
alors manueliement sur le tunnel
pour le basculement vers un pro-
gramme EPI et relance le con-
voyeur qui s'arrétera automa-
-tiqguement lors du passags du
deuxiéme margueur optigue iden-

-tifiant ia fin du lot.

Nettoyage des filires

Le defroissage s'effectuant par
soufflage de trés grosses guanti-
tés d'air ( 3000 M3 /100 pisces)
beaucoup de morceaux de fibres
{ la partie coton du mélange) se
décrochent des vétemenis. Les fil-
tres doivent donc étre trés freé-

Liaison convoyeur, frentned,

plieuse

Le type de rendu du vétement joue
un grand role dans le choix du tun-
nel de finition. En effef si le véte-
ment est rendu sur cintre au
porteur, nimporte qusl convoysur
peut étre utilisé. Si par contre e
vétement est livié plié | c'est le
choix de ia plieuse et du type de
cintres acceptés qui déterminera
ia margue du tunnel , tunnel Jen-
sen pour plisuse et aintre repliable
Jensen. tunnel Kannegiesser pour
plisuse VT Kannegiesser . Rappe-
lons a ce sujet qua le fabricant
francatls de cintres adaptables
VIMF poursuit une carriére discréte
mais prolifique avec des produits
tout inox ( sans piéce plastique }
gul résistent aussi bien a la tem-
perature.
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DOCUMENT REPONSES
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Document réponse n°1

Origine du polyester

Marque commerciale

Propriétés physiques du
polyester

Propriétés chimiques du
polyester

3 dégradations constatées du
polyester/coton lors du lavage

Avantages de l'utilisation du
polyester/coton en blanchisserie
hospitaliére
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Document réponse n°2

5.
Quantité exacte de linge en tunnel de Quantité exacte de linge en tunnel de
finition attendue a la semaine finition attendue au mois
6.
DeS|'gna.t|on de Masse totale Qua[\tlte par Quantltg par Quantlt_e par
I'article jour semaine mois

7. Déterminer le nombre de personnes nécessaires par jour pour traiter cette masse de

linge au tunnel de lavage.
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Document réponse n°3

Schéma tunnel de finition
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Document réponse n°4

ACTIGRAMME TUNNEL DE FINITION

v
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