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Preface 

La conservation de 1 • energie est une importante initiative qui permet de surmonter les 
problemes croissants provenant de la crise d'energie el de la degradation environnementale 
dans le monde. En particulier. les pays en developpement souhaitent augmenter la prise de 
conscience pour ce qui est de la production de l'energie et son utilisation . Toutefois. les 
sources d'information soot limitees dans ce domaine. 

Le savoir-faire relatif a l'economie d'energie et aux techniques Jc conservation devrait 
done etre tramfere aux gouvernements et aux administrateurs d'entreprises aimi qu•aux 
ingenieurs et aux opCrateurs dans les usines des pays en dCveloppement. II est 
paniculierement important qu 'ils acquierent une connaissance pratique des technologies er des 
techniques de pointe en matiere de conservation de l'eocrgie. 

En decembre 1983. l'ONUDI a organise pour les p?.ys asiatiques une reunion regionale 
sur la consommation de l'energie aimi qu'ure reunion d'un groupe d'experts sur la 
conservation de l'eoergie dans les petites et moy.;:nnes industries. Pendant ces rCunic.ios. on 
a pu conclure que. pour certaines industries grandes consommatrices d'energie, ii etait 
possible de reatiser jusqu'a 10% d'economie en apponant des ameliorations fondamentales, 
notamment a la verification et a la gestion de l 'energie. 

L'utilisation rationnelle de l'eoergie nCcessite une application globale des technologies de 
conservation dans les divers secteurs industtiels oil l'eocrgic est gaspillee. L'industrie textile 
est un des secteurs dont le rendement pcut eue ameliore au moycn des techniques modernes 
de conservation de l'Coergie. 

Dans l'industrie textile, de grandes quantiles d'cocrgie pcuvcnt etre economisCes OU 

conscrvees si OD rCgle la tempCrature dans les ruyaux a vapeur, si on ajuste le rapport 
air/combustible dans Jes chaucfieres et Si OD installe des Ccbangeurs thermiques faisant appel 
a l'eau usee chaude. 

L'ONUDI execute acruellement, avec l'appui financier du Gouvernement japonais, un 
programme regional sur la promotion et l'application des technologies de conservation de 
1 • energie clans certains pays asiatiques. Ce programme vise a adapter des techniques de 
pointe elaborecs au Japon aux exigences des pays en developpement. 

Dans le cadre de cc programme. nous considerons que pour realiser le transfert, ii 
faudrait: 

(i) Effectuer des enquetes concemant !'utilisation de l'energie et le rendement au rimJ 
des usines; 

(ii) Elaborer, sur la base de ces enquetes. des manuels sur la gestion et les techniques 
de conservation et d'economie de l'energie; 

(iii) Presenter et examiner les manuels !ors de seminaires organises a !'intention de 
representants de gouvemements et d'entrc.prises indu:;trielles, de directeurs d'usines 
et d'ingenieurs; 



(iv) Distribuer les manuels a d'autres pays en developpement pour qu"ils puissent s'en 
servir dans leur secteur industrieL 

L'experience acquise grice ace programme scra appliquee a des prugrammes OU projets 
concemant d'autres secteurs industriels ainsi que d'autres pays et regions en developpement. 

L'ONUDI a enta.mC ce programme avec le projet US/RAS/90/075 (Utilisation rationnelle 
des ressources energetiques en siderurgie et clans l' industrie textile en Maiaisie et en 
Indonesie). 

Le plisent manucl sur l'industrie textile a ere elabore par l'ONUDI. en collaboration avec 
des r~rts du Centre japonais de conservation de l'energic (ECC), dans le cadre du projet 
susmentionne. II est foodC sur les rCsultats des enquetes cffectuees dans les usines et sur les 
recommaodations et suggestions auxquelles oot abouti les deux seminaires sur la conservation 
de l'energie en siderurgie ct dans l'industtic textile organises dans le cadre du meme projet 
en janvier 1992 a Djak~ta (lndonesic) et a Kuala Lumpur (Malaisie). Le manuel n'est pas 
uniquement destine aux gouvemements et aux industricls, mais aussi aux ingenieurs et 
operateurs travaillant dans Jes usines des pays en developpement a qui ii permettra 
d'ameliorer le rendemeot energetique relatif au processus de production. 

II convient de remercier les etablissements suivants pour la contribution precieuse qu'ils 
ont apponee a Ia preparation et a la publication du manucl: 

Le Ministere indonesien des mines et de I' energie 
Le Mi.nistCrc malaysi~ de I'Cnergie, des telecommunications et des posteS 
Le Ministere japonais du commerce international et de l'industrie ~flTI) 
Le Centre japonais de conservation de I' energic (ECC) 

Juin 1992 

, 
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1. Caractemtiques du manuel 

Pour promouvoir la conservation de l'c~ dans l'industrie textile. ce manuel fait une 

analyse detaillee des conditions actuelles de comommation de l' energic dans chaque domaine. 

Ainsi, ii a ere elabore pour servir de matiCrc de reference pour l'application des techniques 

qui sont toujours mises a la disposition des ingenicurs. 11 compone une description par 

etapes de la maniere dont les mesures de comervation de rCnergie doivent etre appliquees, 

particulierement pour cc qui est du proc:Cde de teinture et de finissage qui est effectue dans 

de nombreuses petites et moyeones enticprises. Nous esperons vivement que ce manuel 

servira de guide pour la promotion de la conservation de r energie et la rationalisation de la 

gestion. 

2. Caractemtiques de la consommation d'energie 

2.1 Types d'energie utilises '.lam l'industrie temle 

Dans l'industrie textile, lcs fonnes d'Cnergic les plus utilisCe< sont: l'clectricite, comme 

source commune d'eoergic pour les machines, les systCmes de refroidisscment ct de controle, 

l'eclairage, l'equipemcnt des bureaux, etc.; l'huilc, comme combustible pour les cbaudieres 

qui produisent de la vapeur; le gaz de petrolc liquCfie, le cbarbon ct le gaz de ville. Le 

tableau 1 presentc une compar?ison de la consommation d t energie dans divers domaines 

techniques specialises ct monttc quc cctte coosommation est relativement elevee pour cc qui 

est de la teinrure et du finissage, de la production de fibres, de la filature. du tissage et de 

Ia confection de vetements. Le tableau 2 donne un ape~ des diverses sources d'energie 

utilisees rCccnunent pour la production de fibres, la teinrure et le finissage, oil le taux de 

consommation de l'energie est relativement eleve. 
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Tableau 1 Consommation d' energie clans les differents domaines de l'industrie textile 

au Japon 

Unite: million de yens 

Domaine technique Combustible Electricite Total Pan 

Producticn de fibres 32 551 21498 54 049 21,0% 

Filaturc 3 224 44262 47 480 18,4 

Retordage 219 1 660 1 879 0,7 

Prod. de fil texture 120 1543 1 663 0,6 

Tissage 4467 24 848 29 315 11,4 

TricotaJ?:e 4059 11 709 15 858 6,1 

Teinture 37 661 28 412 66 073 25,0 

Conf. de vetements 8240 15 420 23 660 9,2 

Autres 5 959 12 000 17 959 7,0 

Total 96 SO(.\ 161 442 257 942 100,0 

Note: calculee a partir de domiCcs provenant des Tabulated lndusttial Statistics (Industry 

Volume) 

Tableau 2 Types de sources d'energie utilises clans l'industrie textile 

Do· ~e Elect- ltlro- Caz l\ael Pllel Pllel Gaz de O\ar- Gaz Total 

.,.ine bud'.J. ricitf •~ne oil oil oil oil pftr. bon de 10'11:cal 

tech- lO'IC"olh Kl 111:1 Alll:ll Blll:ll Clll:l) liquf- (t) ville 

niq~e fif(t) 10•.> 

Produc- 1H6 1119760 40'7 10 'Ul 16 719547 712 517177 ll4 15'31'24 

tion de 1917 U9SU 5517 17 222:1 -- '35'41 '" 706402 l1' 151154910 

fibre• 1981 11112074 llll 14 12209 -- '22291 727 7tl691 ll4 1'01227' 

1989 lU7ll6 27l6 ) 21S20 -- 544141 '5' 131510 155 15451122 

1990 4066002 1571 5 1550) -- 549091 6'2 1712,5 177 15)58554 

T•:;n · 191~ 1325692 24250 400 )9170 11751 11'942 ll'71 7117 40111 lll0l452 

tun: !'i87 1351241 22S65 406 !.'l)l 119,. 806477 17971 10084 41815 12322468 

uu ll4HS9 21879 442 97509 12123 77531) 95)49 )7146 41902 12610598 

111'> 1H726Cl 21470 411 llOUO 10S~7 7011562 104125 )7580 45111 1270ti610 

I 1990 1)91127 20702 614 199146 1000 678942 109211 lll27 5129) 12724916 

Note: calcul .,ffectuf A .,.rtlr des donn41es du r•pport •Muel •ur le• et•t1'tique• du textile. IA 

t .. inture COW1prend fgaleMent le finl•••9• de• produl:s tl••f• et tric~tf•. 
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2.2 Procede dt fabrication et energie utilistt pour chaque domaine technique 

specialise 

Les principales operations et sources d • energie utilisees dans le procede de fabrication de 

cbaque domaine technique specialise qui. comme on peut le constater sur la figure 31, jouent 

un role important dans la production globale des biens vestimentaires, soot illust:rCs par le 

scbCma suivant: 
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2.2.l Production de fibres 

Figure 1 
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2.2.2 Filature 

-­.. _. ...._, ... ._ 

Figure l Exemple types de procides de fabrication et energies utilishs 

2.2.3 R.etordage 
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Figure ~ Procede de retordage et energie utilisee 
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2.2.4 Production de fil texture 
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Figure 4 Procede de fabrication du rd texture et energie utilisee 
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2.2.6 Tricotage 
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Figure 6 Procedes de tricotage et energie utilis& 
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Figure 1l 
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3. Promotion des technologies de conservation de l'energie 

Bien que le monde soit comcient de l'importance quc revet la comervation de l'encrgie. 

lorsqu 'un programme destinC a promouvoir cettc dcmiCre est introduit dans unc usinc, son 

execution n'est jamais poursuivie jusqu'au bout. II serait done souhaitablc de mcttre au 

point, sur le plan des entteprise::, des mesures coordonnees semblables aux activites de 

controle de la qualite effcctuCcz dam les usincs. F.n outre, pour promouvoir les mesures 

d 'economic de l 'eocrgic de maniere realablc. ii scrait plus efficacc d 'examiner separemcnt 

les techniques generalcs de gestion penncttant une utilisation ratioonelle de l'energie d'unc 

part et les techniques a Claborer dam cbaque domaioc specialisC d'autte part. 

3.1 Technologies de gestion de la conservation de l'&ergie 

3.1.1 Rationalisation sur le plan de l'organisation 

Comme la gestion de l'eocrgie est uoc question qui conccrne plusieurs dCpartemcnts 

au sein d'une cntreprise. ii est nt.cessaire d'accroitre la prise de conscience. 

d'ameliorer les connaiuances ct d'obteoir la participation ct la collaboration de tous 

ceux qui contnDucnt: au processus de production. Aimi. bicn que les ingCnicurs ct 

les technicicns specialises doivcnt joucr un role principal dans les effons cooccmant 

la conservation de I' energic, la misc en oeuvre d 'un programme de conservation de 

l'energie ne doit pas Ctrc laissec aux specialistes. U est preferable d'accomplir ccttc 

ticbe au niveau de toute I' entreprise, en crbnt par exemple un comite de gestion de 

l'energie. 

3.1.2 Amelioration du rendement de l'energie Bectrique 

(I) Eclairage 

Compte tenu de la nature des operations, la consommation d'energie pour l'eclairage 

est relativement elevec. Depuis que les ampoules au tungstenc ont etc remplacecs 

par Jes lampes fluorescentes, ces demieres ont etc ameliorees davantage pour 

permettre d'economiser de l'encrgie tout en conservant le meme niveau d'eclairage. 

De maniere generate, l'efficacite de l'eclairage depend de plusieurs facteurs tels que 

l'intensite de la source, le coefficiem de reflection et la fonne de J'element 

reflecteur (lampadaire), le plan de la salle a eclairer, la couleur de l'enduit interieur 
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et la distance de la source de lumiere. Ainsi. ii est important de verifier si la source 

lumineuse est utilisee de la manicre la plus rentable et de prendre. si necessaire, des 

mesures d'economic du courant electriquc, en reduisant notammcnt le nombre de 

lampes utilisCes et en rempla~ dans la mesure du possible l'eclairage global par 

l'eclairage local. 

(2) Moteur elcctrique 

Dans l'industrie textile, on utilise un grand nombre de moteurs electriques 

relativement petits. Ainsi, alors que la machine conventionnelle etait actionnCe par 

un moteur unique transmcttant la puissance mCcanique de maniere collective aux 

diverses parties de la machine, de nombreuses machines modemes fonctionnent a 
l'aide de plusieurs moteurs dont un tabluu de comrole regle le mouvement et dont 

chacun est couple a unc partie de la machine qu. il commande indepeodamment des 

autres. Ceci constitue une mesure rationnelle qui a certainement aide a economiser 

de l'energie. Toutefois, Ence qui concernc le choix du motcur, l'accent est mis sur 

la performance mCcanique et done sur des moteurs dotes d'une capacite excessive. 

Cctte question doit done etrc reexamintt du point de we de la comcrvation de 

l'energie. 

(3) Chauff age electrique 

Dans I' industrie textile, le cbauffage clectrique a ete en grandc partic remplace par 

d'autres methodes (vapeur, gaz, cbauffage direct OU indirect) dans le but de reatiser 

des economics. Cependant, comme cctte methodc ne nCcessite au depart qu'un 

investissemcnt limite w la facilite d'installation du materiel ct la simplicite de ce 

dcmier, elle est encore utili~ pour les bcsoins du chauffagc local dans les petites 

cntrcprises. II est done souhaitable d'cntreprcndre unc crude comparative des autres 

methodcs de chauffagc telles que le chauffage par rayonnement dans l'infrarouge 

loinlain, le chauffage dielectrique a haute frequence ct le chauffagc 

hypcrf requcnces. 
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3.1.3 Utilisation plus efficatt du combustible 

(1) Selection du combustible 

Comme on l 'a signale precedemmenc, l' industrie textile a abandom:tC le cbarbon au 

pre.fit de l'huile. Plus recemmcnt. des recherches ont cte lancCes pour evaluer le 

rendement cnergetique si on envisageait d 'avoir de nouveau rccours au charbon et 

ensuice aux gaz liquefies et de ville. Ces recherches doivent egalement refleter les 

prix des differents types de combustll>les. Pour ce qui est du choix des combustl"bles, 

il faudrait opter pour ceux doot les gaz de combustion ne sont pas nocifs et dont la 

valeur calorifique est clevee afin d'cviter autant que possible la pollution de l'air. 

(2) selection de la dlaudiete 

De maniere generate, l 'indu.~e textile japooaisc a remplacC Jes cbaudiCres tubulaires 

de type lancastrien OU Ccossais OU a rubes de fumCc par des cbaudieres aquatubulaircs 

(a circulation d'eau oaturelle et fort:Ce et a passage force unique). cc qui a abouti a 
one amelioration du rendement dont le taux qui Ctait entre ~ et 70 est passC a 90. 

Etant donne que dans Jes cbaudiC::es de baute perfor:mancc rint&ieur des tubes a eau 

peut rapidement s"entamer, la gestion de l'alimentation en eau est trCs importantc. 

Par ailleurs, ces cbaudiCres ont de trCs petites quantitCs d'cau de retention et des 

vitesses clevees d"evaporation car plusieurs aspects de leur fooctionncment sont 

automatises, y compris l'alimentation en eau et la gestion de la combustion. 

3.1.4 Utilisation plus efficace de la vapeur 

(1) Tuyauterie 

Ce qu'il faut noter en ce qui conceme le rc:cours a la vapeur dar.s l'industrie textile, 

c'est que la quantite de vapeur utilisCc n'est pas si grande mais elle doit etre repartie 

sur plusieurs points eloignes l'un de l'autre, ce qui entraine des pertes considerables 

par rayormement thennique dans Jes conduits ainsi que d' importances chutes Je 

pression. II faudrait done, pour transporter la vapeur a de tongues distances, avoir 

recours a des tuyaux de haute pression et de petit diametre dotes de soupapes de 

reduction pennettant de regler la pression de la vapcur a l'emplaccment ou elle doit 

ctre utiHsee, reprimant ainsi les pcnes de chaleur. En outre, les pcrtes de chaleur 

autour des coudes etant grandes, ii est souhaitable d'clargir leurs diametres. Pour 

eviter les fuites de vapcur par lcs raccords dues a la dilatation thermique des tuyaux, 
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des joints de dilatation thenniquc d<>ivcnt etre imtalles la ou ii est necessaire. Par 

ailleurs, pour comcrvcr la telllpCrature a l'intericur de la soupape. du reservoir. du 

bassin de traitement ainsi quc dans fcs tuyaUX, ii faudrail QUC lOUS CCS elements 

soient calorifuges a l'aide d'isolants thcrmiques appropries pour que la vapeur soil 

utilisCe de maniere efficac:e sans penes de cbaleur. 

(2) Accumulateurs de vapeur 

Commc la vapeur fraiche est souvcnt utilisCe dans lcs usincs de teinture, les 

fluctuations pendant lcs bcures de fooctionnemcnt soot grandes. D'autre part, les 

cbaudieres tubulaires a baut rendement et les chaudieres a passage force unique eta...'lt 

coiw;ues pour retenir ttes peu d'eau, ellcs ne pcuvent pas s •adapter aux charges 

instantanP.es et aux variatiom brusqucs de charges tandis que des changements tents 

conni>les automatiquemcnt ne poscnt auam probleme. Dans de tels cas, un 

accumulateur de vapeur peut Ctre installe le long du tuyau transp0neur de chaleur a 
mi-chem.in entte la cbaudiere et la charge comommatrice de cbaleur afm de 

comcrver l 'exces de vapeur en le tr.msformant en cau chaude lorsque la charge est 

tegere. Lorsquc la charge est lomde, l'eau cbauffee est transforme a nouveau en 

vapeur pour assurer uoe alimentation supplCmentaire a Ia charge. De cette maniere, 

la chaudiere fonctionne continucllement avec uoe charge moyenne, cc qui favorisc 

.. economic de I' Cnergie. 

(3) Recyclage de l'eau usee 
Lorsque I' energie calorifiquc de Ia vapeur est consommee. ccne derniere est 

generalement evacuee. Mais si l'on veut economiser de l'energie, ii faudrait 

recueillir et recycler l'energie calorifique nansportee par l'cau usee. 

3.1.S Recours a l'echangeur thermique 

Dans chaque procCde de fabrication de l'industrie textile, on doic souvent chauffer et 

refroidir des gaz et des liquides pour produire de la chaleur. Cela s~ fait par 

l'intermediaire d'un echange lhermique entre Jes different5 fluides. et, pour eviter 

les contaminations ou les re-actions chimiques que peut entrainer le contact direct, des 

echangeurs thermiques sont utilises afin d'assurer un chauffage et un refroidissement 

indirects. Le choix des echangeurs doit etre fait en fonction des objectifs voulus. 
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3.1.6 Instruments de mesure et contrOle automatique 

L'economie de l'energie consiste a cvaluer de maniere precise la situat~on reclle de 

l'ucilisation de conditions l'energic au sein d'une usine et de prendre les mesures 

permeuant de l'ameliorer et de rCaliscr des economies. La mesure ctant indispensable 

pour obtenir les donnecs quantitatives. ii devient de plus en plus important 

d 'envisager le recours a des instruments modernes cries sur la base des progres 

recems realises clans le domainc du genie mCcanique et electroniquc et associes a des 

systemes de contr6lc automatiquc. 

3.2 Utilisation rationnelle de l'energie dans les divers procedes technologiques 

On pcut realiser des progrCs dam la rationalisation de la production en preoant UDC serie 

complete de mesures, dont notamment le rccours aux technologies de consemtion de 

l'energie en tant quc mcsure de base, l'amenagement des boraires. l'Cc.onomie du 

travail. des ressources ct de l'espace. D a ete souvent signale quc !'amelioration et 

I' elaboration des tecbniques liCes a des procCdes spCcifiques contnl>uent 

considcrablcmeot a la rationalisation de la production. Dam cc chapitrc, 1cs techniques 

liees aux procedes relatives a l'Cconomic d'energic sont recapitulees pour cbaquc 

domaine specialise. 

3.2.1 Production de fibres 

Dans ce sectcur, un baut nivcau d'organisation de la production a deja ete atteint, 

commc on peut le comtater i la figure 24. Du point dr. vue technologiquc, il vise a 
fabriquer des produits de bautc valeur ajoutec tels que des fibres extra-fines et des 

fibres inorganiqucs fonctionncllcs communement appclecs shingosen. Les principales 

techniques ayant trait a I' economic d 'eoergie ,!) 1nt: 

(l) Procede de fabrication des matieres brutes 

Economiser de 1 • cnergie en amBiorant le procede et les conditions de reaction 

(2) Proccde de polymerisation 

Reduire le temps de polymerisation a l'aide de catalyseurs de haute puissance, de 

nouvellcs methodes, etc. 

(3) Procede de mature 
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Promouvoir reconomie d'energie en combinant les methcdes faisant appel au fil 

preoricnte (dote d'une ccnaine stabilite et dont les molecules ont subi unc certaine 

orientation) et au fil texture sous traction, et en utilisant davantage les fils retors a 
bouts multiples. 

(4) Usines nouvellement construites 

Les usines construites pendant la periode de grande croissance ont une telle capacite 

que si la production diminue, de grosses penes en decouJ.eraient. II faudrait done 

comtruire des usines dont la taille est adapree aux besoins. 

3.2.2 Filature 

En cc qui coocerne la ftlature, on tend de plus en plus a adopter des machines 

automatiques a marcbc rapide ct de grandc taille en we d'economiscr du travail. 

Ccla aboutit a une augmentation croissante de la consommation d'energie, comme 

on le voit sur la figure 24. Toutefois, compte tenu des prix competitifs offerts par· 

les cntreprises d' outre-mer, ii est souhaitable de prendre des mesures permcttant 

d'economiser du travail et de l'energie. 

Le tableau 3 propose une comparaison par procCde de la consommation d'clectricite 

dans une usinc moderne ct dans une us!ne ttaditionnclle. 
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Tableau 3 Consommatioo d'&c:tricite par 1000 brocbes par usine et prottde 

Usine Usine modeme Usine traditionnelle 

Consommation d • clectricire KWb/1000 3 KWb/1000 % 

broches broches 

Usine Malaxage/Ouverture 16.7 7,5 4,2 6,0 

de 
Cardage 17.7 8.0 4.9 7,0 

fila-

tore Peignage 10.9 s.o 2.2 3,0 

Etirage/Meches 9,1 4,0 2.8 4,0 

Filage a anneau 66.1 30,0 34,5 48,0 

Finissagc 14.7 6,5 4,7 6,0 

Sous-total 135,2 61,0 53,3 74,C 

Usine de climatisation 85,9 39,0 18,7 26,0 

Total 221,l 100 71,9 100 

(Mikio Uno: Textile Engineering Vol.28 No.5 (1975) 

On constate notammcnt qu'une usine modeme, pour assurer une production rationnellc, 

necessite trois fois plus d'clectricite qu'une usine traditionnclle, avec une consommation 

particuliercment importante pour la climatisation. Pour cc qui est des procCdes, le filage 

en fin, qui constituc J'operation principalc du procCde de filature, consomme egalcment 

beaucoup d'encrgic. II faut done prendrc Jes mesurcs necessaires dans ces domaines. 

(1) Operation de filage a anneau 

Dans l'operation de filage en fin, de l'clectricite est consommee pour la commande 

des broches, l'emballage, le filage, l'etiragc, les mecanismes de levage et de 

nettoyage. D faudrait, dans la mesure du possible, empecher l'augmentation de 

la consommation d'electricite en determinant des conditions optimales 

d'utilisation de l'energie dans chacun des procedes. 
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- -- - --- - ------------------~---~....., 

(2) Climatisation 

Bien que la temperature ideale pour le travail doive ette inferieure a 30°, une 

temperature legeremenr plus elevee est acceptable dans les cas oil I' ~nvironnement 

du travail a ete considerablement ameliore et la cha..rge de travail rCduite. Un cas a 

etc signale OU, en faisant p'lSSCr la temperature de 30°C a 32°C, on a Rduit de 190 

kW la demande en puissance Bectrique d'un transp<>ncur qui etait de l'ordre de 

8000 !iW. Par ailleurs, ii arrive souvent d'alterner entre un clapet et une poulie afin 

de reajuster le volume d'air souffle. Cela permet de recycler l'air extrait de la 

machine apres chaque operation en le reconduisant dans la meme salle a travers un 

filtte. II est done nttessaire de reverifier la position des vcntilateurs poor cc qui est 

de l'aspiration et du renvoi. 

3.2.3 Prodr1ction de fils textures 

Le fil texture de fibres synthCtiques etant souvent fabrique a I' aide de ffi(,'_•1ineuses de 

fausse torsion, l'histoire de ~ 1caiiur.a!:S~ti;;n est caracterisee par des defis a la 

vitesse d ·operation. A mcsure que la vitesse augmentait, J~ moteurs de commande 

et de polymerisation ainsi que d'auttes materiels pCriphCriques devenaient plus 

grands et entrainaient mevitablement un accroissemcnt ck: la consommation 

d'electricite. Ceci est acceptable tant que l'amelioration de Ia production resultant 

de la vitesse compense l'augmentation du coiit de l'elec1dcite, qui represente la 

principale fonne d'energie consommee dans !a production de fils synthCtiques (voir 

la figure 26). Bien que la quantite de courant consommee par chaque element de 

materiel varie en fonction de la taille dt' l'usine et du type de la moulineuse de fausse 

torsion et ne peut done pas etre traitee de manierc standardisee, on peut adopter des 

valeurs moyennes generalement acceptees telles quc 3,SkW'alkg dans le cas d'un 

systeme a un seul radiateur ct 5,0kWh/kg dans cclui d'un systeme a deux radiateurs. 

De toute l'energie consommee dans la production de fils textures, 703 soot 

generalement absorbCs par les moulineuses de faus~ torsion (voir le tableau 4). 
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Tableau 4 Exemple de moulineuse de fausse torsion et consommation d'energie 

Machine Un radiateur(l92 broches) Deux radiateurs(216 broches) 

Materiel Capacite Utilisee Capacite UtilisCe 

Moteur principal 15,0 8,0 13,5 9,5 

Moteur de gaz d'ecbappement 1.5 1,0 2,2 1,5 

Moteur d'aspiration du fil 2,2 1,5 - -
Radiateur no.I 32,0 16,0 15,0 1,5 

Radiateur no.2 - - 11,0 6,0 

Total 50,7 26,5 46,7 24,5 

(Eciire par ITCC: Energy Conservation Techniques in Textile Industry, p.68, 1981) 

Comme on le coustate dans le tableau 4, 60% de la consommation totale d'en!rgie d'une 

moulineuse de fausse torsion survier.d. dans le radiateur. Une amelioration de l'isolation 

thermique du radiateur et une reduction de sa temperature peuvent constituer des 

mesures d'economie de l'energie. La derniere ayant une influence sur les caracteristiques 

du fil fini, ii faudrait en tenir compte, notamment au moment de creer un nouveau 

produit. 

Comme I:s installations de climatisation soot co~ues sur la base de conditions applicables 

au moment de l'installation, ii faudrait Jes reexaminer en fonction des conditions actuelles. 

3.2.4 Tissage 

Ainsi qu'il est indique sur Ia figure 24, la rationalisation de la production de tissus 

est telle que, alors que differentes ameliorations ont etc apportees aux equipements 

pour accelerer le fonctionnement et economiser du travail, la quantile d'energie 

consommee par unite de produit a progressivement augmente. Plusieurs modeles de 

metiers a tisser a jet d'eau, a lance et a pince, sans naveues et a haut rendement ont 

et~ introduits avec succes, Jes modeles a jet d'eau mis en pratique dans le domaine 

de ta production industrielle de tissus. La quantile d'energie consommee par chaque 
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metier pendam I' operation de tissage peut etre estimee sur la base de la capacite du 

moteur et de la ':ttesse de tissage. Les metiers a navettes conventionnels soot bases 

sur la methode de tramage. comprenant une navette avec mouvement dans Jes deux 

sens ayant une masse inerte elevee (environ 400) montes avec du tissu supplementaire 

et dotes de canettes qui consommcnt de I' energie et qui font partie integrante de la 

machine. Pour cette raison, on ne pcut pas considerer que la contribution des metiers 

sans navenes a l'economie de l'energie est trop grande. 

Par ailleurs, l'encollage etant une operation qui consomme beaucoup d'energie. on 

etudie la pombilite d'introduire des operations d'encollage a la mo~ et au 

solvant. En outre, des &sos a IOllglleS fibres utilisant des rtlaments non­

encollants ont ete develop.,& ce qui a perm.is d'eliminer le procede d'encollage dans 

sa totalite. Dans un des cas signales, l'introductiou d'un nouvel icbangeur 

thermique dans one machine d'encollage ayant une tris faible capadte de 

scellement a pennis d'economiser plus de 40~ de l'energie. 

3.2.S Tricotage 

Comme on le voit sur le tableau 13, la part de l'eoergie par rapport au cout total de 

la production n'est pas nCcessairement elevee clans le cas du procCde de tricotage. 

Toutefois, les machines a tricoter sont en train de subir des transfonnations visant 

a les doter d'une vitesse elevee, d'une grande capacitC et de bonnes qualites de 

calibrage. Les tendances actuelles de l'industrie visent des produits de baute valeur 

ajouree, une production multiligne de petit volume basee sur des systemes modernes 

tels que des mCcanismes de modelage controles par ordinateur. Ainsi. la possibilite 

d'une augmentation de la consommation d'energie doit etre prise en compte. Il est 

done souhaitable de proceder au reeumen complet de la gestion de la 

production tout en mettant en oeuvre Jes mesures de conservation de l'energie 

afin de reduire OU de limiter Ja part du tricotage dans le COUt total de la 

production. 
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3.2.6 Teinture et rmmage 
nest tres important de prendre des mesures de conservation de Penergie dans 

le domaine de la teinture et du finissage oo la part de consommation est elevee tant 

du point de vue du c00t que de la quantite d'energie utilisCe, comme on pent le voir 

sur le tableau l ct la figure 24. 

Ainsi que l'illustrent les figures 7 el 12, le proc.Cde de tcinture et de finissage con:;iste 

en plusieurs operations entrelacecs el passe plusieu1-s fois du mouillc au sec. Le 

bilan thermique d'une operation peut principalement ctrc considere comme la 

difference entre la cbaleur totale foumic et la quantire de cbaleur rcquisc par le 

systeme et les differeotcs fonnes de pcrtc de cbaleur. La figure 14 prCscnte un 

schema des principaux facteurs permcttaol une application rigourcusc des mcsurcs 

d'economie de l'Cnergic tandis que la figure 15 illustre le bilan thcnnique d'une 

machine d'Cpuration de l'cau en conlim. 

Cbaleur requise p:u- le systw 

t
2
:c, T iair. 

;-

dans le draioage 

d&ns le p:t d'i-:bappesmt 

ll&JO"l:lSCDt de lacbe.leur r des 113ebioes 
.;.. Cb&leur t:"ansportee par les 

des ciec:b .. :.s 

} 

£li=.inatio:. 

(~l~~:~icite. !uel-oil, 
;e.: 

--

s ain rapport du bain l:P 

~ t r ~::::r retecue ;iar le systhie 

Cb&leur rayoao1111te du ayn~ ·, 
apres le traiteaeot· Lk:L:.::a:.io:is, &??0'.:;e~• 

&1.:. :-e:.C.r--ent. '!'nt?rge~ ~ ;_1.;.!' 

Ge :c::ive~sio:l 
\

avant le traiteaent 

~-•eur residuelle d&D• le ?o..:rs~ite ~e 
........ · -~~~ ... 'u~ilis~tio~ 

LRationalisati«• au 
~~ des tec:b:_!iques 
liees aux precedes 

Figure 14 Bilan thermique d'une operation 

sys ta- · · 
L-...!:~~=-----------' du b&in 
~ Recu~ratioo de la cbale:.ir 

l partir des dechets · 

(Kazuo Shioz.awa: Textile Wet Processing Technology, p.118 Chijin Shokan, 1991) 
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T 3.0 
0.05 

~~ergie electriq~e 

Friction 
Decharge 

F1gure 15 Exemple de bilan thermique d'une machine a laver en continu 

(E.P Dempsey & C.E. Veilings, Heat Transfer Printing p.46, Interprint 1975) 

L'excmplc ci-dessus prouve qu'il est important d'elaborer et d'utiliser des techniques liees 

aux procCdes tout en appliquant les technologies de gestion deja decrites. Le tableau 5 

montre que l'application de la rationalisation de la production est lice a la conservation 

de I' energic. 



25 

Tableau S Relation entre les techniques de rationalisation de la production et 

l'economie d'energie 

Technique de 
rationalisation de la MCcanisme Effets 
production 

Economic de temps 1) Rapidite des operations Reduction de 
2) Reduction des delais entre les l'energie utilisee par 

operations operation en 
3) FJimination ou fusionnement ameliorant la 

d'op&atiom productivite 

Simplification du travail 1) Automatisation Reduction de la 
2) .Amelioration de la gestion frequence des 

colorimCtrique retraitements en 
rCduisant le taux de 
defaillance 

Economic d' energie 1) Reduction du rapport du bain RCductior du coot 
2) Red. du temps de traitemcnt de I' energie 
3) Red. de la margc de bausse de 

la temp&3turc 
4) Reexamen de la mCdJode de 

sCcbage 
5) Recours a des operatiom a sec 

Conservation des 1) Utilisation du bain continu Utilisation de la 
ressources naturelles chaleur residuelle 

du systeme 

Economic d • espace 1) Construction d'usincs Amelioration de 
modcrncs l 'economic de 

l'energie au niveau 
de toute l'usine 

(1) Grande vitesse des operations 

Plus la machine est rapide, plus ellc est grande. Cela signifie que la consommation 

d'energie par unite de temps augmente mais qu'il y a egalement une reduction de la 

consommation d'energie pour le traitement d'une quantile de tissu. Le tableau 6 

illustre cette siruation. Ainsi, tant que le niveau de production est maintenu, le 

traitemcnt en continu a l'aide d'une grande machine est plus favorable a la 

conservation de l'energie. 
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Tableau 6 Longueur de la machine de mercerisage, productivite et consommation 

d'energie 

Longueur tot:•le de b -c:l:tine ]8 47 56 

Vitesse du t:raiceaoent 40 60 10 

Dur& du trait-nt (sec/a•) 1.5 l 0.75 

Quntitf l heure (taux d 0 exploitation: 100\) 2400 3600 4100 

de I heures li:anx d 0 exploita1:ion: 15\1 19200 C!i3001 288(101245001 384001326001 

produit 16 heures (taux d 0 exploitation:'O'I 31400 (34500) 576001511001 7610015,0001 

o~enue 24 l:teures (taux d'exploitation:95tl 576001547001 164 oo 112000 I 11520011100001 

(•) 

Taux de Eau 1a>1 10,5 14,0 19,0 

COnsola· Vapeur (kg) 1075112. Oll 15001115, llll U50(142,3lll -- Electricitf (aoteur DI (ltllbl 21.0 ll.O so.o 
ti on lllAOH 130°8' el ClJ 211 02 576 

Energie el: 111ati~res brutes Eau O.C044 0,003' 0.0040 

requises pour tniter a" c!e tissu Vapeur 0.447910.03411 0. 4167 (0. 03211 0,3154 C0,03011 

Electric:itf 0.0011 0,0106 0,0104 

Quantitf 337,2 322.0 302,I 

d'fnergie 

!ltc:all 

JlaOll o.l2 0.12 0.12 

lfotes 

l. Les noM>ns entre parent.bbes de la zubrique Quntitf de produit obtenue sont approxiaacifs et 

reprfsentent le• rfsultats correspond.ants aux taux d'exploitation respeccifs. 

2. Les noabres entre parenthbes de la zubrique Vapeur incliquent les tam: de ~ticm requis si 

on utilise une c:haudUre done le coefficient d'tvaporation ltva~ration/c:-tion de 

c:Olllbustiblel est 13. 

3. Les valeurs fnergftiqoies ont ftf obtenues I partir de la figure 24. 

(ltazuo ShiozaQ: Textile Wet Proc:nsing Tec:hr.ology. p. 41. Chijin Sbokan, 19911 



27 

(2) Elimination ou fusion d'op&ations de~ 

Les techniques de teinrure employees courammcnt soot fonc:ICes sur des operations de 

base mises au point pour l'utilisation de fibres naturcllcs. Pour cette raison. lcs 

phases de traitement traditionnel sont souvent appliquCcs aux tissl.JS melanges. 
Toutefois. en annulant ou en combinant certaines operations en tmant oompte 

de l'emploi du produit et des caract&istiques des fibres synthitiques mBangees, 

on peut parvenir a conserver de l'energie. Le tableau 7 en donne an exemple. 

Tableau 7 Operations et caracteristiques du procesms initial de production des tis.ms 

mBanges PEIC 

Combinaison ct ordrc des operations Nombrc Caracteristique du proccssus 
I 

d'unites 

Flambagc-DCscncollagc-SCcbage- 1) MCthode cumulative 
rCglage de la cbaleur-Lavage-SCcbage- 10 2) Contr6lc rigoureux 
BlaDchimcnt-SCcbagc-mcrccrisage- 3) Operations de sCcbage 
SCcbage exccssif 

Flamhage-I>Cscncollage-Lavage- 1) Moim d'op&ations de secbage 
Blancbimcnt-SCcbage-Mercerisage- 8 2) Difficul~ de contr61e du 
secbage-RCglage de la cbalcur lavage ct du blanchimeot 

3) Froissemenl excessif du tissu 

RCglagc de la cbaleur-Flambagc- 1) Problemes de dCsencollage 
I>Csencollage-lavage-Blancbiment- 8 2) Manque d'efficacire 
SCcbage-Mercerisage-SCchage 3) Froisscment evili 

Flambage-I>Cseocollage-Lavage- 1) DCseocollage satisfaisant 
Blanchiment-SCchage-Reglage de la 8 2) Moins d'operations de sechage 
cbaleur-Mercerisage-SCchage 3) Prevention du froissage 

Flambage-Mercerisage-Desencollagc- I) Minimum d'operations de 
Lavage-Blanchiment-SCcbage-RCglage 7 secbage 
de !a chaleur 2) Problemes de dCsencollage 

3) Effet de mcrcerisage limite 

(Kazuo Shiozawa: Textile Wet Processing Techniques, p.50, Chijin Shokan, 1991) 
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(3) Reduction du rapport du bain de traitement 

II est aise de comprcndre qu'une reduction de la quantile d'eau contribue a la 

conservation de l'Cnergie dans le procecte de teinture, qui comporte diverses 

operations de sCchage et de traitcmcot a rcau. II est paniculierement utile de limiter 

la consommation d'eau, cene derniCre etant lice au coiit de l'approvisionnement 

global en ea·· y compris celui du drainage. 

Pour rCduire le rapport du bain. les mcsures suivantes doivent etrc envisagees: 

(a) Traitement avec rapport bas du bain 

De maniere gcnerale, les ~ de teinlure et de finissage sont cla.ssCes soit par 

lots soil en continu. nest prefCnblc d'utiliser les methodes de traitemcnt en continu 

qui foot appel a un rapport bas du bain. Toutefois, dans de nombrcux cas, ii est 

nCccssaire de rccourir au traitement par lots. Dans ces cas. ii faudrait choisir clans 

la mcsure du possil>le des machines pcnnenant des rapports bas du bain relies que 

le jigger, le tourniquet, l'ourdisscur, le foulard. La figure 16 montte la relation cnrre 

le rapport du bain et le coUt de production en cc qui conceme la teinturc au tourniquet 

d'un tissu en COIOll a l'aidc de colorant reactif (rouge vif, teinte moyennc). 11 est 

clair que le rapport du bain a une influcoc.e directe sur le cout de la production. 

2 0 0 CoUt (¥/kg) 

100 

Agents chimique 

,,,_--• --~ ~ -------·-
~~-~-~ Ea~t 

io:1 zo:1 
Rapport du bain 

Figure 16 kelation entre le rapport du bain et le coiit de production en ce qui 

concerne la teinture au reactif 

(Kazuo Shiozawa: Science of Textile Consumption, p.24, Otsuka Textile Design School) 
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(b) Utilisation de materiel de traitement f2isant appel a un rapport bas du bain 

Pour utihser un rappon du bain moins eleve avec les machines existantes, la methode 

illustree sur la figure 17 a etc proposee, qui consiste a introduire du produit pour 

obruration. On a pu constater que. grice a cette methode, on pouvait faire passer 

le rappon du bain d'un tourniquet de 25:1 a 17:1. celui d'un ourdisseur de 15:1 a 
12.5:1 et meme jusqu'a 10:1. lorsque l'axe de l'ourdisseur est excentre par rappon 

au contencur. augmcntant ainsi le volume du rouleau. comme on le voit sur 

l'illustration (B). Plus recemmcnt. des machines de traitcment avec rapport bas du 

bain dotees des mCcanismcs susmentionnes ont ere mises au point et commercialisees. 

Figure 17 

Pr•"lui t 1 .. 
rt'lll"l iSSlli'..-

To:.i!'": .. :_ • .-~ 

'Tissu 

Tit;su 

(A) (8) 
Machine de teinture 5~!'" l'en5ouple 

Exemple de traitement avec rapport bas du bain dans les iP.stallations 

existantes au moyen de l'i11troduction d'un produit d'obturation 

(0.H. SQUIRE: J. Soc. Dyers Colourists. 92109(1976)) 
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(c) Utilisation de materiel necessitant peu de liquide 

Plusieurs techniques de traitement en semi-continu et en continu font appel a du 

materiel dote d'un mecarusme permettant d'appliquer Uiliformement sur le tissu une 

quantite minimale de liquide. Elles sont considerees comIDC des exemples typiques 

des techniques de conservation de l'cnergie (voir la figure 18). 

I 
I E:1pressioa du liquide 

Rouleau I ilo?"s du ::arrier 
c:&r?"ier I 

f. 
I ,• La pression de P1 et de P2 
, f .~~~ ~t?"e ~ac:ile::en• reglee 

~ ~ ...... liq•id< 

Foulard gommeur de transfert 

Trlat'x MA system 



z-0-0-

Systeme d'arrosage 

l: Cuv~-melang~ur 
2: Filtre 
3: Pompe 
4: Debimetre 
5: Arrosage 

Yagure 18 Exemples de machines necesmant peu de liquide 

(Foulard gommeur de transfert: P>F>Grc:enwood, Dyer, 15325(1975)) 

(Systeme triatex MA: P.T. Nordan:Am.Dyestuff Reporter, 6935(Aotit 1980)) 

(Systeme d'arrosage: H.B.Goldstein. H.W. Smith, TC C, 1249 (1980)) 

(d) Technique du traitement a la IDOUSR 
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La figure 19 illustre un exemple typique de materiel servant a I' application de 

mousse. Cette technique est utilis& dans Ies procedes preparatoires, Ia teinture, 

l'imprmion et le fmissage. Elle favorise sans doute Ia conservation de l'energie, 

mais ii est souhaitable d'en examiner tous les aspects d'utilisation et Jes 

conditions d'application avant de l'adopter. 

a) Exemple de materiel pour enduire a lame 
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b) Materiel de foulardage horizoot21 

c) Materiel a mo0S2 sous vide (marque Monfort) 

Figure 19 Materiel typique d'application de mo0S2 

(a&b) T.F.Cooke: TCC, 1513(mai 1983) 

(c) R.D. Leah: I.Coe. Dyers Colourists, 98422(1982) 

(4) Reduction du temps de traitement 

Ainsi qu'on l'a signale, etant une technique qui economise du temps et vise a 
ameliorer la productivite, l'opention en continu accompagnee d'un agrandissement 

de la machine peut egalement contribuer a la conservation de l 'energie. De meme, 

pour le traitement en discontinu, le nombre de domaines techniques ou la 

promotion de la conservation de l'energie au moyen de la reduction du temps 

de traitement est souhaitee ne f&it qn'augmenter. Cette tendance devient d'autant 

plus grande que les bcsoins du marche deviennent sophistiques. Les techniques 

visant a accelcrer le traitement au moyen de la coloration rapide et au plasma 

representent des exemples typiques. 
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(a) Coloration rapide 

La coloration rapide, qui peut rCduire considcrablemeot le temps de teinture et 

realiser des economies de temps remarquables, pennet egalemeot de f avoriser la 

conservation de l'energie lorsqu'elle est appliquee au polyester. Pour obtenir ces 

effets, ii est nCccssaire de choisir des colorants cootenaot des adjuvants ct de fournir 

le materiel de teinture approprie. Associee a la technique de traitemcot a la mousse, 

la coloration rapide pourrait egalemcot aboutir a l'elaboratioo de nouvelles methodes 

de colorage. La figure 20 mootre la place qu'occupc l'opCration de coloration clans 

I' ensemble de la procCdure de reduction du rapport du bain. 

F.e~uction du rapport 
~~ Uain de traiteeent ~~si~=~e~: ;~r :vts 

1-~~~~--..:~~~~~--

Recours au materiel ciot.e 
d 'u."l ra~port baS du ts.in 

....... -....... . -__ .. -..;. .... .... 
Materiel necessitant u."le 
adjonction minimt.le 
Materiel necessitant un 

J 
~remna~e minimal 

Teinture par emulsion ~ 
~rl·'~A~i~r----~-J r--------. 

. . ~ Integration a l 'aid 
Impression du textile tle la technique du 

t:raitement ii la •------------' 
mousse 

Finissage 

I , . . . . - Int.egrat.ior. a 1 I aide 
C?lo:rage avec debit a a1. J- de la technique du 

t:raitement rapide 

r 
Desencollag'!/lavage/ 
blanchiment 

I 

!ntP.gration al' 
' Blanchiment fluorescent J- aide de la techniq.f~e-. _____________ _J 

' 

... __________ Ji/ ~~ .. :::•·~···." 
- Teinture Simcovard r 

Figure 20 Situation de la technique de coloration dans le cadre de la technique de 

reduction du rapport du bain 

(Kazuo Shiozawa: Testile Wet Processing Technologies, p.50, Chijin Shokan, 1991) 
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(b) Techniques d'acceteration des effets du traitement 

Dans le but de reduire le temps de traitement. on a erudie la possibilite d'utiliser une 

combinaison de nouvelles techniques ct on a constate que le traitement a I' aide du 

plasma. de l'ultra-son. des rayons magnCtiques et radioactifs avaient des resultats 

positifs. On envisage d'avoir recours aces techniques dans le cadre du pretnitement. 

du posttraitement. du traitement simultane. etc. 

(S) Reduction de la marge de batme de la temperature 

Dans plusieurs cas. Jes differentes operations du procCde de teinrure sont effectuees 

a des temperatures elevees. Ainsi, ii est tris important de rectuire la marge de 

hawme de la temperature pour conserver l'energie tout en reduisant le temps du 

traitement. Ces mesures doivent etre envisagees dans Jes deux perspectives 

suivantes: 

(a) Augmentation de la temperature de l'eau d'admission 

Si la temperature de l'eau destioec au procCde de teinture devient relativement plus 

eJevee, la quantite d'Cnergie a dCpcmer pour Jui faire acteindre le niveau requis scra 

reduite. A --.eue fin, ii faudrait examiner la possibilite d'unc collaboration au ~.ein 

d'une entreprise ou meme avec d'autres compagnies (utiliser unc eau d'admission de 

basse temperature dans l'usine de teinture aux fins du refroidissemcnt ct la decbarge 

de temperature elevee provenant du systeme de refroidissement aux fins de la 

teinture), ainsi que le recours aux ressources narurelles (energies geothermiquc ct 

solaire par exemple.). 

(b) Mise au point et introduction de techniques de traitement a basse temperature 

11 est imponant de continuer a devclopper les technologies ·.-isant en paniculicr a 
abaisscr la tempi Jture de traitemcnt en augmentant la temperctrurc de J'eau d'arrivee. 

Cela consisterait evidemment a integrcr cettc methodc avec Jes techniques 

d'acceleration de la vitesse de trairement decrites dans (4) (b). Le nenoyage, le 

blanchiment, la teinture et la polymerisation a basse temperature constituent des 

exemples pratiques de l'applicarion de cette mesure. 

(6) Reexamen de la methode de sechage 

La reduction du rapport du bain doit etre accompagnee d'un reexamen des operations 

de sechage. Une operation de sechage survient en principe apres chaque operation 
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de base et represente une operation irnportante qui. non seulement assure un sechage 

efficace, mais a a~~d une influence sur la stabilite morphologique et sur la texture 

du produit fini. Ainsi. divers types de materiels de sechage Ont ete selectionnees et 

mis a I' essai en fonction de la nature et de la forme des fibres a trailer. Pour menre 

en oeuvre les mesures d'economie de I'energie, ii est particulierement important de 

prendre en consideration les trois mesures suivantes: 

(a) Reduction du nombre d'operations de stthage 

Comrne on peut le voir sur le tableau 7, une etude approfondie des caracteristiques 

d'un procCde preparatoire typique montre que les operations de sechage sont 

relativement frCquentes et representent 14 a 403 des operations de tout le processus. 

II faudrait done combiner les operations de maniere a diminuer autant que possible 

le nombre d 'operations de sechage. II est particulierement important d' eliminer celles 

qui n'ont pas d'influence directe sur la qualire et I'aspect du produit. Toutefois 

1 'operation qui suivrait une operation de sechage annulee devrait traiter des etoffes 

mouillees et necessiterait done des mesures speciales permettant le traitement mouille 

sur mouille. 

(b) .•melioration de l'efficadte du sechage 

II est souhaitable de chercher les moyens d 'ameliorer I' efficacite du sechage pour ce 

qui est de l'exprimage de l'eau et du sechage proprement dit. On sait bien que Jes 

methodes les plus effiaces soot celles qui foot appel a une exprimeuse et a un 

sechoir a cylindres, qui ont etc longtemps utilisees mais ne conviennent pas a tous Jes 

types de fibres. II est necessaire d'envisager Je recours a de nouvelles methodes de 

sechage (sechage a haute frCquence, chauffage au rayonnement dans l'infrarouge 

Iointain, chauffage a hyperfrequences, etc.) ainsi qu'a d'autres mesures telles que 

l'exprimage du liquide a vide, l'adjonction d'un solvant organique favorisant le 

sechage du liquide de traitement et 1a combinaison de systemes de traitement a la 

mousse avec des systemes n'ayant pas recours a cette demiere. 

(c) Recuperation de l'energie thenni1ue 

En meme temps que les mesures d'economie de l'energie, ii est important de 

recuperer et de recycler l'energie utilisee dans Jes operations de base. Pour recuperer 
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renergie thennique, ii faut d'abord connaitre le bilan energetique de cbaque operation 

de base (voir l'exemple de la figure 15). 

(7) Adoption du traitement au solvant 

Dans le procCde de teinture, l'eau a ere utilisCe jusqu'a present comme etant l'unique 

re.'>source abondante et peu coiiteuse, mais ii s'avere de plus en plus difficile d'obtenir 

de grandes quantiles d'eau de qualite a des prix raisonnables. L'augmentation de la 

pollution des rivieres qui coincide avec une grande croissaoce dCmographique va 

necessairement ahoutir a UDC augmentation du coiit de I' eau et par COosCquent a UD 

accroissement des frais d'amelioration des iDstallations de traitcment des eaux usees. 
En outre, le traitement a sec' qui a ere loogtemps envisage en raison du fail que la 

plus grande panie de l 'energie y est CODSOIDIDCe dans les operations de cbauffage et 

d'evaporation, n'a encore ere applique que clans un domaine specifique et a une 

echelle limitee. Toutefois, il s'agit d'une technique digne d'attention et prometteuse 

a moyen comme a long terme. Elle possCde deux variantes: 

(a) Traitement au solvant organique 

Les solvants destines au procecre de teinture etant classes en quatre categories 

principales (hydrocarbures balogenes, derives du pettole, bydrocarbures aromatiqucs 

et solvants oxygenes), les hydrocarbures balogenes soot souvent recommandCs car ils 

ne sont ni inflammables ni explosifs (i condition que Jes mesures necessaircs soient 

prises contre !a pollution de l'eau souterraiDe). D est evident qu'en termes de 

conservation de l'energie, ces solvants sont a plusieurs egards plus avantageux 

que ceux qui soot a base d'eau: chaleur specifique, froid du a l'evaporation, 

chaleur requise pour I' evaporation et vitesse de cene demiere. De nombreuses idees 

ont etc suggerees concemant le nenoyage, la teinrure et le finissage aux solvants, y 

compris celles qui sont deja mises en application comme techniques de comparaison. 

(b) Traitement au solvant inorganique 

L'ammoniaque liquide est un des agents envisages comme solvant inorganique pour 

les applications de reinture. A cet egard, une attention paniculiere doit erre accordee 

aux rechniques de mercerisage el de teinture. 
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(8) Utilisation du bain continu 

Alors que Jes techniques de confection des textiles qui visent a promouvoir la 

conservation des ressourccs oatuRlles comprellllCnt le degraissement de Ia Jaine 

vierge. la recuperation et le m:yclage des agents d'encollage. et la reutilisation des 

residus alcalins liquides provenant du procede de mcrcerisage dans un bain de 

oettoyage. l'emploi de bains cootinus qui foot appel a la chaleur residuelle du 

systeme contribue c:omicterablement a la comervation de l'energie. 

Si la methode du bain contim est appliquec clans les conditions appropriecs. de sone 

surtout en ce qui conceme les operatiom coiw;ues pour Ia methode en discontinu. elle 

contnl>uera coosiderablement au recyclage de 1 • Cnergie thermique et pennettra la 

conservation des ressoun::es oaturellcs ct la rationalisation des mesures susceptibles 

de lotter contre Jes pertcs d'eau. Dans le procCde de teinture qui consomme 

beaucoup de chaleur, le recows au bain cootinu m&ite une attention particuliere 

en tant que technique dont la mise en pratique facilite l'execution des autres 

mesures de rationalisation. 

(9) Economie d'espace 

Alors qu 'on observe un recours de plus en plus important au mcrccrisage des mailles 

et i raide de l'ammoniaQUC, la technique de mcrcerisagc i cbaud suscite egalement 

beaucoup d'interet. II a ere comtate que cette technique qui fait appel i l'bydroxyde 

de sodium cbauffc peut remCdier au manque d'uniformitc associe a l'utilisation de 

la m~thode traditionnellc ct contribuer a la rationalisation du processus preparatoire. 

La figure 21 presente une comparaison qui met en evidence Jes effets du rccours i 

cette technique sur reconomie de l'espace. Le tableau 8 propose une comparaison 

des conditions d'exploitation dans les trois usincs de la figure 21. Au moment de 

construire une nouvelle usine i l'espace bien gere. ii est possible de prevoir 

I' introduction de telles installations de sorte qu 'elles soient pretes au moment 

d'appliquer Jes mesures de conservation de l'Cti1!rgie au niveau de toute l'usine. 
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Usine A: 

Usine B: 

Usine C: 

Bien qu'ayant les memes types de machines que l'usine B, ellc a 1Dtroduit une 

operation de sechage pour cbaque operation de base afin d'augmenter la 

tlexibitite. 

Tente de rationaliser la production au moyenr du traitement en continu. 

Est dotee de la memc capacite de production que l 'usine B mais a rCduit le 

procCde preparatoire relatif au mercerisage. 

Figure 21 Economie d'espace grace a l'introduction du mercerisage a chaud 

(C. Duckworth, L. M. Wrennal: Soc. Dyers Colour Colourists, 93 407 (1977)) 
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Tableau 8 Comparaison entre les conditions actuelles d'exploitation dans trois usines 

Puissance 

Us in lnvestis- Surface Effectifs electrique Vapeu Eau Eau usee 

e sement (m2) (kW) r (llh) (l/h) 

(kg/h) 

A 1093 990 14 242 5727 14535 14535 

(2003) (1553) (1143) (1303 (1003) (1003) 

) 

B 1003 495 10 216 4386 14535 14535 

(1003) (1003) (1003) (1003 (100%) (1003) 

) . 

c 673 275 5 114 2500 7785 7785 

(55,53) (503) (523) (573) (543) (543) 

(C. Duckworth. L. M. Wrennall; J. Soc. Dyers Colour Colourists. 93 407 (1977)) 

3.2. 7 Confection de vetements 

La part d'energie consommee dans le secteur de confection de vetements qui 

comprend de nombreuses petites entreprises et leurs employes repartis sur I' ensemble 

de l'industrie textile n'est pas necessairement negligeable, comme on peut le voir sur 

le tableau 1, mais le rapport du c0tit de l'energie sur le emit total est relativement 

peu eleve, comme on peut le dCduire de la figure 25. Toutefois, on prevoit une 

augmentation progressive du cout de I' energie dans une situation OU ii faudra 

fabriquer des produits ayant une haute valeur ajoutee et appliquer en meme temps 

des mesures d'economie du travail en raison de la concurrence des marches 

av\)isinants ou la demande des consommatcurs est diversifiee et ou on exige de plus 

en plus des produits de qualite, des cycles courts de production, etc. II est done 

souhaitable d'elaborer un programme global de rationalisation independamment des 

reductions concemant la consommation d'energie. 



40 

4. Situation actuelle de l'industrie textile au Japon 

(1) II est evident que. grace aux effons inlassables foumis par toutes les cntrcprises 

concemees. rindustrie textile a aneim une valeur productive dix fois plus grande 

qu'cn 1955 (oil elle avait enregisrre la plus grande pan pour ce qui est du total des 

marchandises expCdiCes par rappon a toutes les autrcs industries). alors quc sa part 

a diminue graduellemem pendant la meme periodc (voir la figure 22). Elle a 

toutefois maintcnu une croissancc stable en tant qu'industric bicn etablie. 

(2) Cbangements structuraux clans l'industrie textile 

On constatc quc l'industrie textile a subi de nombn:ux cbangcments structuraux dcpuis 

que Jes petites emrcprises locales ont pris des mesures visant a lutter cootre la 

concurrence etrangere ct la competition sur le plan local. L'exemplc de la figure 23 

illustre cettc situation. 

Les parts des principales subdivisions de l' industrie textile relatives i la valcur des 

marcbandises cxpCdiCes ont subi de grands changements. a savoir une chute rapide 

dans Jes secteurs de production de fibres et de tissage ainsi qu •une croissance rapide 

dans Jes deux secteurs de tricotage et de couture. ce qui reflete la situation du marche 

international environnant ainsi quc celle dc:s marches locaux. 
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\a~~~~ des ::iarchandises 
exped i ~es (YlO biliOn) 

4,000 
100 500 1,000 2,000 3,000 

1986 195Sll--~-~-=_=~_:r_.c_~ __ ~-_._•_P_~_a_re_1~·1~s--=-e-lec~t-r_i_qu_e_s~176~,21(,i_1 ______ ,_,----~ 
M.ec~•ne= e: ~ppareils de transport 13,8 

17.9 ;;.:.=ents e~ boissons 11,1 

Iniustr~e chimiquc 7.5 

17.5 !nd-..strie t.ext.ile 4 ,5 

3.3 

3.4 

1.9 

4.2 

4.2 

Notes 

Publi~ation et impression 3,7 

~e?"mique et exploitation de cerri.eres 3 ,4 

Industries du pet.role et du cbarbon 3,2 

Pr~uits plastiques 3,2 

Cellulose, papier et produits du traitement. du papier 2,8 

Meta1u non ferreux 2 ,2 

A·.:t.res 7 ,6 

1. Les graphiques ont ete dessinCs a partir de domm provenant des Tabulated Industrial 

Statistics. 

2. Les chiffres indiques dans Jes barres reprCscntent Jes pans pour les exerciccs 

budgetaires respectifs. 

Figure 22 Changements des valeurs des marchandises expediees par di ff erentes 

industries 
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F1g11re 23 Cbangements structuram: dam l'industrie textile 

(3) Progres dan.c; la rationalisation de la production 

Le tableau 9 prCsentc UDC comparaison et un resume des progres rCalisCs en maticre 

de rationalisation de la production par ccnaines subdivisions de l'industrie textile. 
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Produc-
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Te in-

ture et 
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Notes: 
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Progres en matiere de rationalisation de la production dans certaines 

subdivisions de l'industrie textile 

Anntt USS 1960 1'65 1'70 1'73 1975 1'10 1'15 19'0 

bwlgftaire 

unitf 

ltg/pers. /W>iS S07 '72 lClS 2097 27S9 22)7 4776 6021 1264 

lOOOOY/pers./•. H.2 24. 7 42.4 90.1 106.I 101.9 2)1.9 216.l 326.S 

lt~/pers. /W>is 294 37S 4179 '1) 734 726 1166 141' USS 

lOOOOY/pers./•. 14.9 11.1 24.0 36.2 60.l 64., 110.2 ll41.6 lll.O 

a• /pers. /W>is ,17 1073 1215 lHl uoo 170) 2464 294) )))7 

lOOOOY/pers./•. ••• '·7 12.1 25.l u.a 417. 7 741.l 91,4 1]7,7 

• • /pers ./W>is 41907 S4SO 756' 7Ul 9379 ""' 12:121 1S424 16502 

lOOOOY/pers./•. 7.0 11.l lS.1 27,l 42.6 57.l 12.4 104,0 119.l 

1. Les qua.ntites et les llOllt~t.s provi~t de deux sO\Jrces difffrentes: the Annual Report on Textile 

Stat.istics et the Tabulated Industrial Statistics. respectiVe9ent. Il n•y a ~ ~cessairement de 

rapport entre eux. 
2. Les tissus reprEsentent uniqoJement les -tifres tissEes et ne C011Prennent pas celles qui sont tric:ocfes. 

). 1973 est l'annEe l la fin de laquelle la consomiiatioa des textiles a atteint son .axi ..... 

4. Les W>nt~ts indiquEs pour 19'0 sont e'l rfalitE ceux de 190. 
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Malgre unc forte tendance a adopter unc production diversifiee et de petit volume pour 

repondre a la demande du marchC de la mode qui exige des produits dt: haute waleur 

ajoutee. ii y a une croWance marquee du volume et de la valeur des produits par 

personnc et par mois. En cc qui conccrnc les tendances futures, la valeur est difficile a 
estimer car ellc depend des prix des marchandises. qui a leur tour soot fonction d'un 

equilibre entre la demande et r offre. II est plus facile de prevoir que le volume va 

continuer a augmenter en raison de la modernisation du materiel de production si I' on 

ignore le facteur de profit. Toutefois, w le baut niveau de rationalisation deja aneint 

pour ce qui est de ce materiel, ii sera particuliCrcment difficile de realiser de nouveaux 

progres a cet egard. 

(4) Changements concermnt la consommation d'fnergie 

Le tableau 10 montre lcs changements clans la quantire moycnne d 'encrgie requise 

pour obtenir une unite de production clans uoe periodc donnee. II illustrc la 

progression de la siruation dcpuis que le petrole a remplac.e le cbarbon comme source 

d'energie dominante, l'industrie kxtile introduisant avcc force la revolution de 

l'energic des fluides au milieu d'uoc import.ante croissance economique. Cela a cu 

lieu dans le cadre d'uoc politique de stabilisation des prix a un bas nivcau qui a pu 

Ctre adoptec gricc a UD large approvisionnement CD pCtrole et a la decouvene de 

grands champs ¢trolitercs, et compre tenu de la facilire du transport ct de I 'usage de 

cc combustible. On constate en outrc que l'accent mis sur le petrolc a ere porte sur 

l'elcctricite lorsque Jes prix du ¢trolc sont montes en fleche et que lcs mesures 

d'economie de l'encrgie Ont ere adoptees a partir de 1973. Plus recemment, 

l'economie de l'energic a progresse tandis qu'une politiquc globale a ete adoptCe, qui 

consiste a utiliser les diverses sources d'energic de maniere rationnelle en tenant 

compte de plusieurs facteurs y compris le prix de commercialisation du petrole. 
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Tableau 10 Changement de la quantite d'energie requise pour la production 

Doiui:ie Fila· Produc· 

de Production d~ fibres It! ture tiao de Teintu.re et f iniss.ge 
prndi:c- (ti tissus 11000.'I 

t.ion 11000.1 1 

Energie Electricit~ ~ f\ael Elect.• Elect.• Elect. Clarboa F. Oil Caz 

oil 

(kllhl (kg) Ill lkllhl lkllbl lltllhl lkql Ill 1a>1 

1955 2!05 . - 17!15 )7 41 - 11 -
1960 2!142 2404 241 20!!' 15, '° 134 7l -
1'65 302' "O 1200 2lll l" 7, 33 144 . 
1970 2171 " 1375 245, 241 121 I 210 . 
1'73 27'2 - 13'2 2151 301 147 - 205 . 
1975 3114 - 14'3 2'44 337 15, - 1,, -
1910 23'7 - HO 2165 33' 171 - 155 -
1915 2145 205 4'1 2102 3" 171 1 11' 1' 

1,,0 2244 "411 313 3125 3'5 201 5 127 23 

Notes 

1. Les ~es proviennent du Annual Report ao Tenile Statistics. 

2. l•• signale les catfgo=ies ayant d•autres entries dans ~lated Textile Statistics. telles que 11.!lt 

et 33,U qui sont les pou~tageS du coC1t de l'fnergie ~par la fil.ature et la fabrication de 

tissus par rapport au c:oOt tot.al. Ces doaDfes - figurenc pas clans le Cableau car les chiffres 

corzespondants c:oncernant la caa-tiao ai.o1- d'fnergie ne sont pas c:oanus. 
3. r. rubrique Gaz comprend le pttrole liqutfi~ ai.DSi que les gaz de ville repr~sent& nparfmmt clans le 

tableau 2 et indique leur vol...: total. 

Convertissant pour cbaque forme d'energic utilUCe la quantite requise pour obtenir une 

unite de production a sa valcur calorifique correspondante, comme on le voit sur le 

tableau 9' la figure 24 illustrc graphiquement les cbangements subis par ces valeurs a 
travers le temps. Le grapbique pcnnet de constater que, tandis que le choc petrolier qui 

a eu lieu en 1973 a fait renoncer au pCt.role et a augmente la dependance sur J'electricite, 

des mesures globales d'economie de l'cnergie ont cte egalement appliquees avec succes. 

Bien qu'on puisse observer de grandes economies d'energie rlans les secteurs de la 

production de fibres et de la teinture, ou les taux de consommation soot particulierement 

eleves, on voit par ailleurs que la consommation d'energie est en hausse depuis 1985. 
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Notes: 
l. Les graphiques ont ete dcssinCs a partir de donnees provenant du Annual Report on 

Textile Statistics. 
2. L'energie a ete calculee avec les taux de conversion suivants: 

Electricite: 2000 kcal/KWh 
Charbon: 7400 kcal/kg 
Fuel oil: 9400 kcal/I 
Gaz: 9900 kcaUm3 dans les proportions suivantes: 
Gaz naturel: 9800 kcaVm3; gaz de ville: 10000 kcaVm3 

3. 10 m2 de ruban (100g/m2) peuvent etre tisses a partir d'l kg de fil. 

Figure 24 Changements dans la quantite d'energie requise par unite de production 
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1. Les graphiques sont dessines a partir de donnees provenant des Tabulated Industrial 
Statistics. 

2. Les chiffres concemant les exercices des annees 1969 et 1973 concement les 
entreprises ayant 20 employes ou plus. Pour le reste, ii s'agit de celles ayant 30 
employcs ou plus. 

Figure 25 Changements com:ernant les coefficients de composition des coiits des 
produits textiles 
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Compte tenu de ce phenomene et de l'augmentation constante de la consommation 

d'energie dans les domaines de la filarure et du tissage, on peut considerer que les efforts 

de rationalisation sont en train d'atteindre leurs limites pour ce qui est de la strucrure 

acruelle de la production destinCe a pourvoir aux besoins du marc!lC des vetcmenrs de 

mode (production diversifiee et de petit volume). La figure 25 resume et illustre 

graphiquement les changements relatifs a la composition des cofirs concemant la 

fabrication des principaux produits textiles tels qu'ils sont dCcrits dans le tableau 13, 

apres le choc petrolier. n est facile de constater quc I' influence de r element energie sur 

le coiit total de la production a ere plus proooncee apres 1973' et qu' en meme temps les 

resultats des efforts visant a economiser l'energie soot remarquables. L'augmentation 

progressive de la consommation d 'energie clans la ftlarure et la production de tissus er la 

croissance de la production de fibres et de la teinrure apres 1985 apparaissant sur la 

figure 24 SC traduisent par une reduction du pourcentage du coiit de l 'eoergie par rapport 

au coiit total, ce qui montre que les entreprises concernees ont rCalisC des progres pour 

ce qui est de I' economic de I' energie en general. 

(S) Evaluation du niveau de rationalisation de la production 

Bien qu'il soit difficile d'ev&;..c=r en tenncs absolus le niveau de rationalisation de la 

production en matiere d'industrie textile, Jc secteur de teinture et de finissage est 

souvent considere comme etant un domaine technique specialise ayant un nombre de 

facteurs incoonus. II consomme de grandes quantites d'energie en assurant unc 

variete de traitements dans des temps limites afm de repondre directement aux besoins 

du marche. Le tableau 11 montre Jes resultats de calculs destines a trouver les degres 

de productivite pouvant etre obtenus par des operations de teinrure supposees etre 

realisees de maniere rationnclle dans certaines usines modeles, les comparant avec les 

moyennes obtenues en ce qui conceme des cntrepri5CS japonaises actuelles. 

Comme la productivite varie considerablemen! en fonction de la texture ou de la 

structure du tissu original ainsi que des details du traitemer.t, les tissus melanges 

polyester-coton (environ 100g/rn2 de ruban), qui peuvent etre traites de maniere 

unifonne, ont etc utilises pour ce scenario. Le chiffre le plus recent concemant la 

moyenne de productivite par personne dans Jes entreprises japonaises est deja 

compcucsv .... a celui des usines considerees comme modeles. cc qui met en evidence 
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le fait que le developpement technologique du japon a atteint un tres haut niveau de 

rationalisation de la production. 

Tableau 11 Comparai.son de la productivite dans des modeles d'usioes hypothetiques 

Resultat effectif 
Usine Modele A Modele B Modele c 

Moy. de 11 Moy. de 7 
comp.* comp.** 

Operations Impression Blanchiment Blanchirn\!nt/ Blanchiment Blanchiment/ 
I Tei.nture et teinrure/ /Teinture/ Teinture/ 
fmissage Impression Impression Impression 

Quantites 
traitees 2400 3000 2730 9578 13598 
(lOOOOm 
/an) 

Effectifs 225 205 207 992 941 

Quantites 
de produit 0,8889 1,2195 1,0990 0,8046 1,2042 
IOOOOm/pers. 
/mois 

Note: •et ** indiquent Jes valeurs moyeones de 1977 et 1988 concernant des entreprises 

specialisCes dans la teinrure dorees de parts inscrites. 

(Kazoo Shio:zawa: Textile Wet Processing technology, p.30, chijin Shokan, 1991) 

S. Structure des marches du textile 

En general, ii est bien evident que le processus de developpement d'un marche textile 

passe d'une phase orientee vers le produit, ou toutes les marchandises produites sont 

vendues, a une phase orientee vtrs le client ou les marchandises souhaitees se limitent 

a celles qui repondent a la demande de ce demier, y compris ses besoins et son pouvoir 

d'achat. Cette transition passe par une phase de consomrnation en masse basee sur un 

systeme de production en masse. Les produits textiles demandes par Jes marches dans 

ces differentes pha~es de developpement peuvent etre classes en deux categories: les 

vetements de base de type sensible au prix et produits en masse, et les vetements de 

mode, multilignes et produits en petits volumes destines a satisfaire le gout de chaque 
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client en particulier. 

S.l Vetements de base 

Si on suppose que la quantite de tissu necessaire pour permenre aux gens de vivre 

confortablement dans un enviroonement donne peut etre derivee du poids des vetements 

suffisants pour maintenir le corps a un certain degre de temperarure. compte tenus de 

facteurs tels que la telllpCrature de l'air, l'humidite et la vitesse du vent. l'habillement 

de base peut etre considCre comme un total cumuJatif de tels vetements. La figure 26 

rCsume la relation entre certaines valeurs de clo et des exemples de vetements 

correspondants. Le tableau 12 donne les rCsultats des calculs permettant de determiner 

le poids des vetements nCcessaircs dans des conditions climatiques normales en ere et en 

hiver dans trois villes japonaises. 

0.1 0.3 0.5 0.8 1.0 1.5 

Figure 26 Relations types entre les vetements et le do 

Valeur du 
3.0 .. clo 

(P.O. Fanger: "Human requiremP.nts to indoor Climate"(1983)) 
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Tableau 12 Exemple de l'influence des conditions dimatiques sur le clo et sur le poids 

des vetements 

Region Saison Temperature Humiditc \'itesse Valcur Poids de 
(oC) (~) du vent de clo vetemcnts 

{ml sec) requis(g) 

Sapporo Janvier -4,9 74 2,3 4,1 4005 

Amit 21,3 79 2,7 1,2 1189 

Tokyo Janvier 4,7 53 3,1 3,1 3034 

A out 26,7 15 3,0 0,6 «11 

Fukuoka Janvier 5,7 67 3,7 3,0 2937 

Aotit 27,3 76 2,9 0,6 (fJl 

Notes: 
I. Les valeurs de clo soot indiquecs pour une telllpCratun: de corps moyenne de 33,5°C. 
2. Une unite de clo equivaut a 0,155°C/W/mz. 
3. Le poids des vetements requis est calcule a partir de la formule de Hanada pour Jes 

vetements feminins: 
Y = 0,00103W - 0,025 

ou Y: valeur du clo 
W: Poids total des vetements 

(Japan-Korea Committee for Investigation and Research of Industrial Structures: 'Consulting 
Engineer'. edition speciale, mai 1991, p. 35) 

Bien que la quantitC finale requise soit difficile a dCtenniner. la coosommation annuelle de 

textile par personoe (kg/personoe) peut Ctre estimCe en multipliant le poids ci-dessus par 

le coefficient a ( obtenu a partir de la duree d'utilisation d'un produit textile et le nombre 

d'unites du meme produit requises par an). 

5.2 Vetements de mode 

Bien qu'il soil encore plus difficile de determiner la quantite de tissu consomme par les 

vetcments de mode. tout marche qui a satisfait la demandc concernant le minimum de 

vetements de base tend a s'orienter vers des produits textiles de mode et a se developper 

rapidement. Ccci est illustre dans la figure 27 qui montre les changements dan~ le temps 

de la consommation textile au Japon et dans les principaux pays du monde. La figure 

28 illustre par un graphique la correlation entre la consommation par personne et le 

P.N.B. 
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kg 
2 6 8 10 I.. 14 16 I L 8 20 22 24 
• . • I I • I I I I I I 

~ Italie L 
W' §" ~ Consomat.ion de textile dan:. les pri 

pa,ys (kg/personne/an/ 

Allemagne de i•ouest [=:J 1975 

I L 28.0 f0] W/ffeJa I ~1985 

ncipawc 

France 

26.0 I I ~ 
~gleterr'! Etats Unis 

47.6 (21.2) ,-, __ J / ™ 
49.6 (35.5) I 

-, 
_j 

38.5 (32.5} I 
, 
J 

55.8 (47.9) C_J 
54.6 (49.1) r--~ - ___ , 

Notes: 
1. Les chiffres figurant a l'intCrieur des barres avec et sans parenthCses sont Jes parts de 

fibres chimiques et syntbCtiques dans la consommation totale, respectivcment. 
2. Les parties pointillees representcnt la consommation de produits textiles dans les autres 

industries. 
3. Les doooees concemant le Japon proviennent des Annual S~tistics on Textile Goods. 

Les autres ont ete foumies par la FAO. 

Figure 27 Cbangements dans la consommation textile au Japon et dans Jes 
principaux pays du monde 

(Kazuo Shiouwa: Textile Wet Processing Technology, p.33, Chijin Shokan, 1991) 
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Notes: 
1. Les donnees concernant les pays devcloppes ct en developpement sont pour 1985 et 

1984, respectivement. 
2. Les donnees concernant le Japon, les Etats-Unis, le Royaume Uni, la France et l'ltalie 

refletent le P.N.B. par habitant tandis quc celles de la Chine et des autres pays sont 
basees sur le rcvenu par habitant ct le P.D.B., respectivemcnt. 

Figure 28 Lien entre la consommation de textile par habitant et le P.N.8.(P.D.8.) 
(Apparel Handbook, p. 193, Cd. 1988, Society for Structural Reform in Textile Industry) 
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5.3 Demande mondiale tot~Je et distribution de base de 12 production textile 

La figure 29 illustre la relation entre la population moncliale et la demandc torale en 

matiere de textiles. Si on suppose un environnement global dans lequel la population 

moncliale ( 5,4 milliards d'habitants) anei.ndra 10 milliards d'babitants en 2050 et 11,5 

milliards en 2150 oil elle passera par une phase statique, la consommation torale de 

textiles promet de doubler, meme ~i I' vn maintiem la moyenne actuelle de consommation 

par habitant (8kg/personne). 

Figure 29 
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Relation entre la population mondiale et la consommation et la production 

mondiales de textiles 

(Kazuo Shiozawa: Science of Tex:ile Consumption, p.24, Otsuka Textile Design School) 
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L'industrie textile est traditionnellement consideree comme un exemple d'industrie qui 

entraine beaucoup de travail developpee sur la base d'une main-d'oeuvre abondante et tend 

a depasser les frontieres lorsque le marcbe local est satisfait, ainsi que le montrcnt les 

exemples d'industries textiles etablies dans de nombreux pays developpes. Ainsi. meme 

lorsqu'on veut examiner la situation de l'industrie textile d'un pays en particulier, ii est 

essentiel d 'adopter une strategic de gestion qui prend en compte I' organisation de 

l'industrie textile mondiale. La figure 30 illustrc un cxemple de la representation 

schCmatique d'une telle organisation. 

Extreme 
Orient 

Europe 
?rc:trai ten:e11t 
teinture/ 
impressioro, · 

[finissage 

Mode le 
Conception 

Coupe 
!'rezenta 

Marketing 

ion, Trai~~me,t fin~l 

Figure 30 Schema de l'industrie textile mondiale 

(ADR Staff: Am. Dyestuff Reponer, 71036(aotit 1982)) 
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5.4 Caracteristiques du marche du textile 

La majorite de la consommation textile a trait aux produits vestimentaires et. de maniere 

generale. Iorsqu 'une entreprise a I' intcnticn de s' elargir. elle tend a developper des 

produits qui peuvent servir de matieres de production dans d • autres secteurs industriels 

( des filets de peche. des carcasses textiles pour Jes pocus. des tissus de toile. des 

geotextiles. etc.). Ainsi, pour ctudier l'industrie de fabrication des produits textiles, ii 

suffit generalement d'examiner la production des biens vestimentaires. 

(1) Techniques specialis&s nttes.mres pour la productions des vetements 

De nombrcux facteurs techniques cntrent dans Jes differents sous-procCdes ou 

domaines techniques specialises qui torment le processus global de production 

permettant de transformer la matierc brute en un produit textile fini dont pourra se 

servir le consommateur. Des excmples typiques soot illustres dans la figure 31. 
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Figure 31 Techniques specialisees necessaires pour la production des vetements 

(Kazuo Shiozawa: Textile Wet Processing Technology, Chijin Shokan, 1991) 
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(2) Comparaison des caracteristiques relatives aux domaines techniques specialises 

Dans rexercice financier de 1989, l'industrie textile representait 4,43 de la valeur 

des marchandises expediees (!9,2 3 en 1955), 14.83 du nombre d'entreprises (203), 

et 10,43 des effectifs (23,33) de l'ensemble des industries manufacrurieres 

japonaises, caracterisee par une baisse graduelle de la pan relative • bien qu'en 

tennes absolus, elle depassc actuellement de 1053% le nivcau qu'elle avait dans 

I' exercice financier de 1955. 

Comme on a pu le constater tout au long de son developpement, I' industrie textile 

japonaise est dotee d'une strucrure unique formee de groupements d'entreprises 

independantes ' chaque groupement appartenant a l'un des domaines techniques 

susmentionnes et fonctionnent suivant une configuration horizontale de la 

specialisation. LI: tableau 13 offre une comparaison et des details concernant les 

principaux indices de ces groupements d'entreprises, Jes classant suivant la categoric 

de specialisation technique a laquelle ils appartiennent. 

De ces indices, des caracteristiques communes peuvent emerger. 

Par exemple, en ce qui concerne la taille de I' entreprise, Jes subdivisions de la 

production de fibres et de la filature soot en contraste avec le reste des activires de 

l'industrie textile ou un grand nombre de petites entreprises coexistent. En outre, 

ces groupements de petites entreprises, ne peuvent subsister que s'ils peuvent compter 

sur une main-d'oeuvre abondante et bon marche, etant Jes heritiers de l'industrie 

textile au temps OU cette derniere etaif une industrie a forte main-d'oeuvre, meme 

dans sa transition vers la modernisation. LI: tableau 1, qui compare les parts de 

consommmation d'energie entre les divers domaines techniques specialises, montre 

que cene consommation est relativement elevee pour ce qui est de la teinrure, du 

finissage, de la production de fibres, de la filarure, du tissage et de la fabrication de 

vetements. 

En cc qui conceme la consommauon d'eau, l'industrie textile consomme 5,23 d'eau 

fraiche et 1, 13 d'eau de mer. Compte tenu du fait que la majorite de cette eau est 

utilisee aux fins du contr6le de la temperature et de la climatisation. on ne peut pas 

considerer que la consommation d'eau est elevee. Toutcfois, la teinture et le finissage 

constituent des domaines oil l'eau joue un role paniculierement imponant car elle est 

utilisee principalement dans les procedes de traitement et de nettoyage. 
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6. Conclusions 

(1) ll n'y a pas de remCde miracle pour con.server l'energie dans i'industrie textile. 

(2) Avec. le programme de conservation de l'eoergie tel qu'il est applique actuellement. 

ii est important de bien connaitre la situation de la consommation d'energie, de se 

fixer des objectifs (comommation d'energie Cl frais correspondancs) et de Jes realiser 

dans la mesure du possible au niveau de toute l'entreprise. 

(3) II est important de bien comprendre que Jes besoins du consommateur en produits 

textiles cbangent en fonction de la tcndana: du marchC que l 'entreprise vise. cc qtai 

nCcessite la misc en oeuvre de mesures de conservation de l 'energie utiles pour la 

production des marchandises qui conviennent au marchC. 

(4) II faut done prevoir que lorsque des produits diversifies et de haute valeur ajoutee 

son! fabriques en petites quantites, !a comommation d'energie peut augmenter avec 

la ratiomlisation de la production au lieu de baisser, com.me dans le cas des produits 

fabriques CI& masse. 

(S) Lorsque des matcbandises diversifiees sont produites, le coiit de I'eoergie par rapport 

au codt total de la production doit occuper une place plus importante que la 

consommation de l'energie. 

(6) nest evident que les technique permcttant d'ameliorer la conservation de l'energie 

dCpendront de I' elaboration et de I' application des technologies de pointe dans chaque 

domaine technique s¢cialisC. 




