L'INDUSTRIE DE
LA CHEMISE

INTRODUCTION

Liindustrie de la chemise cecupe en France une
place considérable et beancoup plus  importante
qu'on ne pense.

Il nous a pary intéressant de mettre sous les yeux
de nos lecteurs chemisiers le fonctionnement de
cette fabrication. C'est pourquei nous allons aban-
donner, pour quelques mois, notre rubtique : Les
Conseils of les Trucs du coupenr, pour faire une incur-
sion dans le domaine du gros, et mdiguer les procédés
modernes actuellement en usage, Nous pensons
intéresser également par ce reportage les fabricants
de moindre importance qui ponrront sans doute g
trouver des procédés d'organisation lenr permettant
daméliorer le prix de revient de leur procuction,
Pour suivre le fonctionmement intérieur d'une
fabrique de chemises et de cols, nous allons examiner
successivemnent ot dans des articles différents

L'Uaine..

Les bases principales,
Les différents services,
Le fonctionnement des ateliers,

afin de démontrer aux lecteurs la nécessité absolue
d'on travail suivi o la moindre économie de temps
ou de métrage est préférable 4 celle que 1'on pourrait
réaliser au détriment de la qualité,

La base de principe est d'obtenir des prix de
revient les plus justes en évitant les pertes de temps
et les erreurs par une organisation intelligente du
travail. En deuxibme
Hen i1 fimporte de
savoir & n'importe quel
moment 'état  d'une
commande en coursafin
de  pouvoir, & tout
instant, contriler son
exécution. Du début de
I'exécution i la livraison
une commande de che-
mises ou de cols pas-
serda par les services on
les ateliers suivants,

En partant de la di-
rection, elle passe suc-
cessivement @

1 Au  service du
courrier ;

29 A la manutention
des tissus |

3% A la coupe ;

42 A Tatelier de fa-
brication (montage ot
finissage) ;

53 Au blanchissage ;

67 Au repassage ;

7¢ A l'emballage et
cartonnage ;

82 A lexpédition.

Partons maintenant
des  bureaux appelés
v Service du courrier ».

Lu Tabrication,,.
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sont  réunies  les
o |:'I'_['I]il]l.l’.][.‘!-'| IL'Q"L\I:‘S l]lli!‘
tidiennement des
clients. Elles sont ins-
crites &4 la suite l'une
de Nautre dans un livee
spécial dont la copie
se fait en quatre exem-
plaires. Un exemplaire
reste - an o« Service du
courrier » et permet
par la suite de répondre
immédiatement 3 n'im-
porte quelle demande
du client qui a passé
la commande, soit an Le blanchissoge..,
sujet de Ia date de
livraison, du prix, soit z

en vue d'un supplé- i 1]
ment de commande ou
d'un  arrét  dventuel
dans 'exéention. Ce
premicr service demen-
e en rapport étroit
avec la comptabilité.

La deuxitme copie
passe  directement au
service de l'emballage
et du cartonnage qui
peut ainsi préparer ses
cartons en temps voulu
puisqu’il bénéficie du
délai que comporte la
fabrication. Le troisié- Le repassage...
me double passe & ate-
lier de coupe et le quatrid¢me au service dexpé-
dition qui peut également 4 l'avance prévair
ses départs, ses groupages, cte.

Le chef du service de coupe, dés en posses-
sion de sa fiche de commande caleule son métrage
suivant les guantités demandées et il établit un
tableau de coupe avee échantillonnage des tissus
4 couper qu'il transmet au service de manuten-
tion,

Notre intention est de revenir successivement
et en détail sur le fonctionnement de chacun de
ces services dans des articles ultérienrs.

La dernitre fiche, celle gque nous avons vu aller
au service d'expédition retournera, lorsque l'expé-
dition sera faite, au service de comptabilité qui
pourra ainsi vérifier si la commande n'a pas subi de
modifications et si elle est conforme puisque ce ser-
vice posséde lui-méme la fiche qui est demeurée au
service du courrier,

Pour donner une idée de U'importance de ces ser-
vices et en guise d'introduction aux chapitres que
nous allons traiter swccessivement, nous montrons
ici une vue générale de l'usine, la manutention des
tissus, Datelier de coupe, celui de fabrication, le
blanchissage, le repassage, puis l'emballage et enfin,
Pexpédition.,

Nous commencerons le  mois prochain  une
¢tude approfondie de ¢es différents organes de
fabrication en nous étendant davantage sur cenx
susceptibles d'intéresser plus particulitrement nos
lecteurs, chemisiers et fabricants,

Photos: Keystone prises aix Usines R, GRAVEREAUX,
fabricants de In margue TRIPLEFIL,
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Photo X 1, + Tableai de Coupe

Fhote No 2, — Recherche de la disposition des patrons

sur le tissu,

Photo 3o 3

Tracd des pa
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Nous avons donné dans notre dernier numéro
un apergu  de ['importance de [I'industiie
francaise de la chemise et du col, Nous allons
examiner aujourd'hui les premiers stades de
fonctionnement de cette fabrication et nous
entamons le chapitre de la coupe de la chemise
et de la manutention des tissus,

Toutes les commandes de chemises d'une
méme forme de patron sont groupdes en un
v Tableau de coupe » (photo n® 1) qui indique
le nombre de chemises par encolure et par
dessin ainsi que les détails des formes : col
tenant souple ou empesé ; col bas; devant
souple ou i plastron, etc.., Ce tableau de coupe
donne dgalement les formes des poignets (poi-
gnets empesés ou mousquetaires) et indigque
aussi si les chemises sont ouvertes jusquen
bas ou fermées devant.

On remarque sur le coté de ce tableau,
rassemblés, les numéros des contre-marques
qui se rapportent & chacune des commandes
différentes qui se trouvent ici groupées. Dans
le eas particulier que nous reproduisons photo-
graphiquement, douze tissus différents sont
utilisés, Un nombre trés variable de chemises
seront faites dans chacun de ces tissus. Nous
constatons que dans la derniére colonne nous
avons pour le g¢ échantillon une seule chemise
tandis qu'il ¥ en a 199 qui sont faites dans le
11 tissu. Ce groupage donne un total de
700 chemises : 3 en 35; 46 en 36 ; 37 en 37 ;
133 en 38 ; 130 en 39 ; III en 40 : 70 en 41 ;
61 en 42 ; 26 en 43; 13 en 44 ; 8 en 45 6
en 46,

L'exacte et judicieuse mise au point du
4 Tablean de coupe » est naturellement d’une
trés grande importance tant pour la rapidité
de la fabrication que pour éviter des pertes
de temps,

Photas prises anx Usines GRAVEREAUX
fabricants de ke Margue TRIPLEFIL,
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Suivant la lormt Nemn d

selon leur taille, le coupeur connait approxi-
mativement le métrage nécessaire. 11 vérifiera
son métrage en prenant, parmi les tissus 4
utiliser, le plus étroit qu'il étale sur sa table
et sur lequel il dispose les patrons corres-
pondants 4 chaque taille demanddée, pour
rechercher ainsi l'emploi minimum de tissn
(photo n® 2}, Aprés avoir effectué cette opé-
ration dans toutes les tailles indiqudes par
son tableau de coupe, il commence son premier
tracd (photo ne 3). Ce tracé terminé lui donne
la longueur du tissu 4 employer.. Généralement
la disposition de l'ensemble des patrons cons-
tituant chaque taille est étudide et repérde
4 lavance 4 laide d'un petit schéma
Cependant ce travail ne saurait étre routinier
car certains tissus i dessins irréguliers obligent
i des recherches toutes spéeiales pour la dispo-
sition des patrons.

Se reportant & nouvean au « Tableau de
coupe », le coupeur fait ensuite le crochetage
des différents fissus constituant son groupage
(photo n° 4). Le nombre de plis de chaque
tissu est fonction du nombre de chemises &
réaliser dans le méme dessin. Avant de décro-
cheter, il enlive naturellement tous les plis
qui pourraient s'é¢tre formés et souvent il est
obligé de suifer les aiguilles pour faciliter
I'enléevement du tissu. I1 obtient alors son
matelas de tissu qu'il place sur table et dans
lequel les plis doubles de chague coté sont
filcs (coupes). Le tissu portant le tracé qui
a ¢té réalisé précédemment est placé sur le
matelas bien étalé sans plis. Aprés avoir
controle que le matelas ne comprenait pas de
parties plus étroites, il sera détaché en plusieurs
grandes piéces appelées « venues » au moyen
dune scie (ou couteau) électrique & main (1),
Ces  venues o sont ensuites mises les unes
sur les autres bien 4 plat et pressées entre
deux planches. Celle du dessus est chargée de
poids (photo n® 5). Le scieur prend chaque

ULt

A propos de la coupe des cols, nous aurons
1 de montrer en thll‘.'.l un de ces conteanx

£: triplurez des poignets sont faltes &
Iavance.

Phoio N© 5. Les s venuess sait posées entre denx planches

Photo N» 7. Les diffcrentes pidces des chemises sont
arifes,



Fhoto N® 10, — _.le matelas est fait = & la iclngles,..

(3) Selon des enchevétrements dtudids & 'avance
pour de grosses quantités qui procurent une diminu-
tion du meétrage moyen emplové 4 la douzaine,

% 1plo}

Photo N® 11, — _.au moyen d'un chariot.

Photo N® 12, — Stock des tissus:

« venue » (2}, fait le sciage en suivant les tracés
au crayon & l'aide d'une scie & ruban (photo
n® 6). Afin de réduire le plus possible la
perte de temps, toutes les triplures des poignets
sont faites d'avance dans toutes les tailles et
coupdes déja dans les formes des patrons de
la Maison (3), & l'encontre de ce que nous avons
v au sujet de la préparation des triplures
pour les chemises sur mesurez ot la forme
n'était pas déterminée car elle pouvait varier
d'un client & un auntre (photo n° §).

Lorsqu'on l'on a des groupages importants,
bien équilibrés par {tailles et sans trop de
qariété dans les tissus on remplace le crochetage
par le matelas « fait & la tringle » qui se prépare
4 T'aide d'un chariot et dont l'opération est
beaucoup plus rapide (voir photos n® g, 10, 11).
Lorsque la coupe du groupage complet porté
au« Tableau de coupe » est terminde, les parties
restantes des pidces de tissus retournent i la
manutention (photos n% 12 et 13). La manuten-
tion en effectue la rentrée et défalque de chaque
piéce la quantité utilisée de tissu pour connaitre
toujours irés exactement le stock en magasin
de chaque dessin et de chaque coloris,

(2} La « venue » es5t en somme un « matelas »
de dimensions réduites, done d'un maniement plus
facile.
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LA CHEMISE (suite

LA COUPE DES COLS

Pour faire suite & P'étude du
mois dernier sur la coupe de la
chemise, nous allons examiner
anjourd’hui, toujours dans le
cadre général indiqué par notre
titre : L'Tndustrie de la Chemise,
‘ez opérations  successives qui
président 4 la cowpe du col.

La premicre opération est le
trace des bandes et des rabats, 11
se fait en groupant les formes de
méme encolure (voir photo n® 1),
ce qui permet d’avoir une suite
e tracés  sensiblement de la
méme Jargeur et de réduire an
minimum le métrage du tissu i

Puoto o 1 utiliser. Tout en ohservant ce

Puoro xo ;3

groupage par encolure, on cherche
cgalement & combiner les formes,
i les imbriguer, pour utiliser la
largeur intégrale du  tissu, de
lisiére 4 lisiére.

Les tracés se font sur les tissus
qui constitueront les doublures de
rabats et des bandes.

Aprés ce tragage (voir pho-
to n® 2) qui détermine la longueur
du matelas & faire, les tissus qui
donneront les rabats et les handes
des cols rabattus ou encore les
cols cassés complets sont dtalés
au chariot sur une longue table,
Cette opdération est semblable &
celle gque nous avons vue le mois
dernier & propos de la chemise
ol le matelas Ctait dgalement fait « & la
tringle » an moyen d'un chariot. Le tracd
est disposé¢ sur chacun des matelas ainsi
constitué dans lesguels on aura au préalable
enleve tous les plis,

De quot se compose wn matelas ? Les tissus
composant  généralement un matelas  de
rakats on de bandes sont, pour les cols en
percale, les suivants :

dessus 1 percale extra,
Rabat intérieur : une triplure,
“dessous : percale ordinaire.

—

dessus :  percale ordinaire.
Bande intérieur : une triplure.
' dessous : percale ordinaire,



percale extra
dzux triplures
percale extra.

selon la qualité des cols & fabriquer, on
remplacera la percale extra par de la toile
ordinaire, de la toile extra ou de la percale
ordinaire. De méme la doublure peut étre
remplacée par de la percale extra.

Les matelas s¢ font en superposant tout
le tissu composant les dessus, tout le tissu
composant les triplures et tout le
tissu composzant les dessous. Les
plis des matelas varient de 12 &

36, les cols étant coupdés, selon la
complexité de leurs formes, par une,
deux on trois douzaines. Comme pour
les chemises on découpe le matelas en
« venues ¢ 4 laide d'un couteau
électrique. Notre photo n® 3 montre
ce coutean ¢lectrique dont  nous
avons parlé le mois passé, On scpare
ainsi les tracés, Les « venues « mises
en piles sont pressées pendant un
certain temps entre des planches
portant des poids (photo n® 4).

Elles passeront ensuite & la scie &
ruban, qui détache les rabats et les
bandes pitce par pidce avec une pre-
cision et une rapidité qu'aucun autre
systéme ne peut donner {photo n® 5,

Les rabats et les bandes scids sont
groupts avec leurs fiches de [abri-
cation qui portent tous les renseizne-
ments coneernant la marque, la
piqure, le boutonnage, 'apprét, ete,

Le dessous de la bande pour les cols
rabattus on lintérienr pour les cols cassdés
sont ensuite marqués & l'encre indélébile
i laide d'un composteur. Ces deux opdra-
tions sont montrées par mos  photos 6
{col rabattu) et 7 (col cassd). Cette mar-
que  comporte  dventuellement  la griffe
du chemisier auquel les cols sont destings,
le nom du col, son encolure, ete.

Nous avons ainsi donné un apercu rapide
des opérations successives nécessitées par
la coupe du eol rabattu et du col cassé,
Nous verrons plus tard lenr fabrication.

Phatos freises apy Usines GRAVERFEADNY
falwicanis ofe ln Margue T RIPLEFIL.
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L'INDUSTRIE
DE LA CHEMISE

(SUITE)

LA FABRICATION DES COLS

Nous avons déerit le mois passé la série des
opérations nécessitées par la coupe des cols. Nous
allons anjourd'hui passer en revue celles qui en
constituent la confection ou fabrication propre-
ment dite,

Les lots de cols sciés aux ateliers de coupe sont
acheminés aux ateliers de confection accompagnés
de leurs fiches de fabrication. Ces fiches, nous
I'avons vu, portent tous les détails de finition, de
boutonnage, ete. Les rabats sont groupés ('une
part et les bandes sont groupées d'autre part, puis
réunis par cols de mémes formes et de mémes
encolures.

Les diverses phases de la confection

1% [N parnissage. La  premiére opération
effectuée & l'atelier de confection est le dégarnis-
gage aux ciseanx des pointes de la triplure des
rabats. Ce dégarnissage a pour but d’éviter I'épais-
seur dans les pointes du rabat, L'opération est
montrée par notre photo n° 1.

2% Counlissage. — Le coulissage §'effectue sur les
trois tissus qui composent le rabat et 4 5 mm. du
bord, le tissu du dessus étant, pour cette opéra-
tion, placé au milieu c'est-A-dire entre la doublure
et la triplure. Cette opération est montrée par
notre phofo 1o 2.

3% Relowrnage. Cette opération, montrée par
notre phofo n® 3, consiste 4 retourner au poingon
le rabat coulissé en veillant 3 ce que la pointe du
col soit bien ressortie, bien formée et, en général,
ait sa forme correcte

Proto N° 4

¥ |
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Proto No 5

42 Pigtire, — Les pigiires des rabats de cols se
font 20il au bord méme, soit 4 3 mm. du bord,
soit encore & 5 mm. du bord. Cette derniére pigire
4 5 mm, est, de loin, préféreble pour la ligne du
col ; elle est d'ailleurs adoptée par la plupart des
grands chemisiers. La pigilire est monirée par
notre photo #% 4.

5% Monfage. — Ouand le rabat est terming, il
est montd avee les trois tissus composant la bande,
cest-ii-dire qu'une pigiire nouvelle réunit le haut
du rabat et le haut de la bande. Cette opération
est montrée par notre photo #® 5.

6o Retowrnage. — Cette deuxitme opération de
retournage porte sur la bande et sur les pattes de
la bande. Ce retournage se fait aussi au poingon.
Il est montré par notre phato #0 6.

g% Renfrage. — Le rentrage du bas de la bande
sur environ 5 mm. se fait 4 la main. I est indiqué
par natre photo v 7.

8¢ Finilion. — Cette finition réside en une
pigare qui maintient fermé le rentrage du bas de
la bande, comme le monire la fhofo #® 8, Suivant
les indications donndes par la fiche de fabrication,
plusiears pigiires en long peuvent étre demandées.
Dans ceriains cas, pour les cols souples, cette fiche
peut aussi indiguer des pigires en croisillon.

q% Boutonnage. — Le boutorrege récessite
plusieurs opérations successives. D'aberd 4 Paide
d'un gabarit en métal, de forme exactement
appropriée, on procéde au fointage, c'est-d-dire
qu'on détermine U'emplacement des boutonnitres
des pattes (Voir notre ghoto 20 g). Pour les grandes
séries d'une méme forme on procéde an pointege
du premier col qui détermine I'emplacement exact
des boutonniéres, puis on fixe sur la machine a
boutonniéres un guide approprié, Ce guide permet
de placer les cols sur Ia machine de maniére & ce
que la boutonnitre se fasse automatiquement &
l'endroit désiré. Ce guide permet ainsi d'écono-
miser — quand les quantités sont suffisantes —

PrOTO N* 6

Protro N° 7

ProTo Ne §



'opération et le temps du pointage. Le pointage
étant fait, on procéde aun bomtennage des paties
I'aide d'une machine & boutonnitres ordinaires ou
d'une machine 4 houtonniéres-eillets. Voir notre
photo n® 10, Le boutonnage arridre se fait 4 Uaide
d'une machine i boutonniéres ordinaires comme
I'indique notre phefe n 11. Ajoutons que pour le
boutonnage arridére le pointage est inuotile car
I'emplacerment est déterminé trés simplement par
pliage du col en deux dans le sens de sa longueur,

10" Epluchage. — Les cols étant ainsi confec-
tionnds il reste cependant & effectuer une derniére
apération qu'on nomme 'épluchage et qui consiste
i couper tous les bouts de fils restant de la confec-
tion et du bontonnage.

15 AVEIL 1038

Apris 'épluchage, les cols, toujours accompagneés
de leur fiche de fabrication, sont préts & passer
au lessivage, amidonnage, repassage, ete., opeéra-
tions que nous déerirons par la suite.

Avant de terminer ce chapitre, nous voulons
encore attirer U'attention de nos lecteurs sur notre
Phefo n® 10 que nous avons, & dessein, faite plus
grande que les autres, En effet, cette photo montre
une machine spéciale dune grande précision qui
fait des boutonniéres-ceillets et leur pointage auto-
matiquement, C'est par 'utilisation de machines
semblables, rapides et au travail précis que les
prix de revient dans les grandes séries peuvent
étre abaissés, Un débit important est évidemment
nécessaire car 1l vermet zeul 'amortissement des
frais d’achat et d’installation,

Photos réalisdes dux
Uzines GRAVEREAUX
fabricamis des
cols TRIFLEFIL

Proro N* 1o

Proro N° 11
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L'INDUSTRIE DE LA CHEMISE (Suite)

LA CONFECTION DES CHEMISES

Dans notve numéro du 15 février dernier, nous
avons donné un apergu des opérations nécessitées
par la coupe des chemises. Nous allons examiner
aujourd’hui la confection, clest-a-dire la fabrication
de ces chemises.

Des entreprises petites ou grandes peuvent fair
de la chemise en série, mais plus V'atelier sera inpor-
tanf, plus son personnel onvrier sera spécialis¢ et
plus le rendement sera meillear.

Avant de donner une vue d'ensemble de l'orga-
nisation d'une maison trés spécialisée dans laquelle
chaque ouvriére ou chaque groupe d’ouvritres est
appelé & une série dopérations trés limitée ; nous
alloms  étudier la  contection d'une donzaine de
chemises par quelques ouvridres seulement. Doés
Mabord nous «découvrons trois sortes d’ouvritéres
nettement définies @ les appréteuses, les monteuses,
les finisseuses.

Le premier travail (em somme et avant tout
préparatoire] incombe A lapprétense. Clest clle
qui regoit les paguets venus de la coupe, les défait,
les divise, sort les devants, les prépare, exécute
en un mot les instructions données par le bulletin
de confection qui accompagne chaque panquet. Elle
reconnaitra si ]1c.w devants sont avec ou sans gorge,
e 3 ou 4 em., retournée ou appliquée, etc. Le travail
amsi préparé sera passé 4 la montewse qui, elle,
piquera les gorges, fera les poignets et les cols ainsi
que le montage des dpaulettes. Enfin la finisseuse
fera les manches avec les gorges de manches, posera
pointes et assemblera les poignets qui lui par-
viennent terminés de la monteuse.

C'est i lappréteuse encore qu'incombe de tracer

PHOTO Ne g

I'échancrure et de pointer 'emplacement de toutes
les boutonniéres. L'échancrure des devants se fait
4 l'aide d'un jen de gabarits appropriés i chague
taille et en tenant compte de Valignement des rayures
quand il s'agit d'un tissu ravé. Le pointage des
boutonnitres se fait également a laide de gabarits
(gain de temps) appropriés & chaque catégorie de
chemises. La finisseuse termine les chemises cn
assemblant les devants et les dos et en plagant los
manches, bien entendu aprés que les coutures des
pans seront terminées,

En résumé si nous supposons le de l'atelier
le plus simple & trois ouvriéres {une seule de chague
catégorie) nous aurons pour chacune d'elles les
opérations suivantes ;

prépare les devants ;

trace et coupe les échancrures :

pointe les emplacements de tous
les boutons,

une appréteuse

i pique les gorges des devants

prepare et confectionne les cols et
les poignets ;

| fait le montage des épaules.

une montense

prépare les gorges des manches et
les pigque ;
monte les poignets aux manches :
une finisseuse ¢ fait les coutures des cités :
fait toutes les pigires d'ourlets :
assemble les dos, les devants ot les
mianches,

I resterait 4 ce moment
pour terminer la chemise
i faire les boutonnieres i
la machine ct i poser les
houtons, soit i la main soit
a la machine, aux endroits,
pointés par appréteuse.

Ce travail incomberait
encore & la’ finisseuse 14
ol une spéeialisation in.
suffisante  n'aurait  pas
prévie de boutonnidriste,

UF.‘?; I'abord on constate
quun atelier ainsi divist
en trois spécialités seule-
ment ne saurait fonction-
ner normalement car il
aut au moins deoux fi-
Nisseuses fPpour soivre e
rythme d " une monteuase, le
travail de la  finigscuse
¢tant plus long et plus
ccompliqué. On comprend
maimntenant les raisons de
e que nons disions au
début: plus la spécialisa-
tion est poussée, plus le
rendement est  supéricur,

Le principe de la fabri-
cation étant posé, la suc-
cesssion  des  opérations
étant définie voyons com-
Mt fonctionnerait  un
i comeret.  L'excemple
nous est fourni par un
atelier moyen oceupant 28
DU VT et dont le débit
moyen journalier est de
40 a 50 douzaines de che-
mises. Le probléme st im-
portant de la spécialisation
{il ne faut pas que la pro-
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duction subisse d'f-coups,
de ralentissement ou de
retards) a &é résolu de
la fagon suivante :

Ovridres

2 distributrices de tra-
vail §

2 faisenses de  plas.
trons ;

2 appliqueuses de gorge
et de plastrons.

2 monteuses de dos

1 échanerense et poin-
teuse de boutonnig-
res;

1 monteuse dog, devant et pigee d'épaules |

1 ourleuse jupe |

» monteuses gorge de manche |

1 monteuse de pointe de manches (machine &

2 aig.)
1 monteuse de manches {machine & 2 aig.) ;
3 confectionneuwses parures (I coulisseuse, 1retour-
neuse et 1 pigqueuse) ;

1 rentreuse parares et cranteuse cols |

2 memteuses de col ou de bande de col |

1 monteuse de poignets ;

1 boutonniériste ;

1

2

2

8

i

posens de boutons ;
éplucheuses vérificatrices |
plicuses et groupeuses de chemises.

Au total 28 wuvritres pour la production jour-
nalitre moyvenne que nous avons indiquée.

On constate d'aprés ce que nous venons de dire
qu'il n'est pas de rigle absolue dans l'organisation
et la spécialisation d'un atelier de confection de
chemises autre que celle de la meilleure production
et du meilleur rendement proportionnellement aw
personnel utilisé,

Enfin, dans une usine puissante, maoderne, &
I'outillage perfectionné, aux ouvrigres trés  nom-
breuses on pourrait noter une succession d’epdrations
encore plug détaillée et plus spécialisée.

Dans une telle usine le pliage, le blanchissage,
I'emballage et toutes les opérations de livraisons et
d'expédition bénéficient dateliers spéoiaux sépards
et i lorganisation aotonome.

VUE D'EXSEMEBLE D'UN ATELIER



PHOTO No 1

PHOTO No9.a

Photos réalisées wuy USINES GRAVEREAUX,
fabricant des COLS TRIPLEFIL.
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L''TNDUSTRIE DE LA CHEMISE (sulte)

LAVAGE ET REPASSAGE
DES COLS

Les cols, une fois confectionnés et bontonnés,
sont lavés dans des barbottes en trois opérations
distinetes :

19 Ebauchage. — Lavage léger et rapide pour
éliminer l'apprét se trouvant dans les tissus
constituant les cols ;

29 Lavage. — Lavage proprement dit 4 l'ean
douce bouillante avec savon

3% Ringage. — A l'eau tidgde, puis 4 l'ean
froide. Pendant cette derniére opération on
ajoute le e,

Chaque barbotte doit recevoir un poids déter-
miné de cols en fonction de son volume.

La hauteur de l'eau 4 introduire dans ces
barbottes est également déterminée de facon
précise en ce qui concerne le lavage afin que les
cols entrainés par le mouvement rotatif du
« panier » intérieur soient remontés au dessus
du nivean de l'eau pour retomber dedans. Un
manque d'eau empécherait un lavage rationnel.
Un excés d'eau maintiendrait les cols en sus-
pension dans la barbotte et les empécherait
d'étre remontés pour retomber en reproduisant
ainsi le moovement que 'on ferait au lavage
4 la main,

Aprés lavage, essorage dans des essoreuses
pour éliminer I'excés d'eau (photo 1).

Apprét. — Les cols essorés et destinés i étre
empesés sont mis dans une sorte de tonnean
pentagonal en bois avec un lait d'amidon.

Ce tonneau détant animé d'un mouvement
rotatil, brasse les cols qui s'imprégnent d'amidon
(photo 2),

Essorage. — Pour ¢liminer 'excés d'amidon
(photo 1)

Les cols ainsi apprétés sont portés 4 U'atelier
de repassage.

FHOTO Ne 4



ADAM-CHEMISIER

1z sont disposdés sur un tablier glissant sous
un cylindre tournant, chauffé (au gaz généra-
lement) (photo 3).

Clest sur cette machine que sera donnée la
forme définitive du col 4 plat. Les cols sont
done controlés au point de vue forme, cintre,
encolure, symétrie, ete. Clest I'dbanchage.

Les cols sont ensuite séchés et glacés sur une
autre machine similaire (photo 4) mais fone-
tionnant  plus  rapidement et avec une
pression plus forte,

Un réglage approprié permet d’obtenir un col
glacd ou un col mat,

Les boutonniéres qui ont ét¢ aplaties par les
opérations précédentes sont refouldes & l'aide
d’une petite machine actionnée par une pédale
{photo 3).

Pour effiler les pointes de cols qui ont été
aplaties et derasées au eylindrage on procéde
an lissage 1 4 Yaide d'un fer chaud et en se
servant seulement du coté duo fer, on refoule le
tissu dans son épaisseur sur les deux cotés de
chaque pointe (photo 6).

Les cols sont ensuite cassds a la main, ¢est-
A-dire que le rabat est repli¢ sur la bande, ou
les cassures rabattues, selon qu'il s'agisse de
cols rabattus ou de cols cassés (photo 7).

Ce cassage est accentué A l'aide d'un fer
chaud au moment du roulage qui consiste 4
repasser le col & lintérieur sur la bande pour
lui donmner sa forme définitive arrondie (photo 8).

Enfin, pour décoller le devant du rabat et
donner un renld neige facilitant le placement du
neeud de cravate, on place le devant du col &
cheval (entre la bande et le rabat) sur une
matrice chauffée et & Taide d'une pédale on
fait descendre une autre matrice apphquant le
col sur la précédente (photo g).

Les cols de méme forme et de méme encolure
sont ensuite attachés par 6 ou par 12 et emballds
en boites de carton sur lesquelles on colle les
dtiquettes de forme et d'encolure.

{4 suivre)

PHOTO N® &
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PHOTO N® 7
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{ Vair Nuwidro dn os faillet, page 30/,
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L'INDUSTRIE DE LA CHEMISE (suite)

LAVAGE ET REPASSAGE
DES COLS guit

Selon leur destination, ces boites de carton
sont portées

1¢ Au service expdditions <'il s'agit de cols
spécialement fabriqués pour un client déter-
miné ;

2® Au magasin de stockage s'il s'agit de cols
d'une marque déterminée, destinés & étre livrés
immddiatement i la demande de clientz qui ne
veulent pas courir le risque d'avoir des cols
griffés & leur nom qui peuvent rester partielle-
ment invendus,

LAVAGE ET REPASSAGE
DES CHEMISES

Le lavage des chemises se fait dans les
miémes conditions que les cols.

Les chemises blanches sont toujours lavées
mais généralement les chemises couleurs sont
livrées demi-blanchies, c'est-i-dire apprétées ot
non lavées pour conserver au tissu son aspect
de neuf.

Les parties destinées & étre empesdes sont

senles trempées dans 'amidon (bande de col ou
col tenant, plastron, poignets).
Les différentes parties de la chemise sont
saisies et séchées 4 l'aide de presses chauffantes
de différentes formes, approprides & la partie
4 traiter.

19 Saisissage & plal de la bande de col (o du
col fenant) en contrdlant l'encolure a l'aide
d'une réglette gradude en centimeétres mainte-

PHOTO Ne 13



sur le plateau de

nant le col applique
la presse (photo 10,

2% Sqisissage d plal des poiguels
{droits ou mousquetaires) (photo 11).

3% Repassage des wmanches sur une
presse munie d'un cadre mobile per-
mettant de maintenir la manche i
I'emmanchure (photo 12).

4° Saisissage dudevant on die plastron
a l'aide d'ure presse munie d'un pla-
teau maintenant la chemise au col et
permettant de tendre le devant en
tirant sur la jupe (photo 13).

Les différentes parties de la che-
mise étant ainsi repassées, il n'y a
plus qu'd procéder au pliage,

Ce pliage se fait & la main en repas-
sant au fer la jupe et les parties qui
auraient pu étre froissées et en épinglant la
jupe, les poignets pour donner 4 la chemise
son aspect définitif de présentation (photo 14).

Les chemises sont ensuite mises sous
pochettes et emballées en cartons,

Ceux-ci sont étiquetés avec références de
formes, de tissus, d’encolures, ete.

Comme pour les cols, selon qu'il s'agisse de
chemises vendues on destinées 4 étre stockées,
les cartons sont dirigés vers le service expsdi-
tions ou au magasin de stockage. Enfin, avant
ile quitter ce chapitre du repassage, signalons
& nos lecteurs le fer spécial montré par notre
photo 15 et qui est susceptible de les intéresser.
En effet, en usage ce fer n’a pas de fil. Au repos,
il se place sur son support muni d'une prise ¢lec-
trique et la fiche du fer établit le circuit
chauffant. [l se chauffe done quand on ne
l'utilise pas jusqu'd une température déter-
minée, au-dessus de laquelle le cirenit est coups
antomatiquement. On concoit facilement ses
avantages et sa manialalité qui n'est jamais
entraviée par un fil clectrique, comme c'est le
cas souvent dans les fers habituels.

Phofos prises aux
USINES GRAVEREAUX
fabricant des cols of ehemises

TRIPLEFIL.

PHOTO X9 13



L'INDUSTRIE DE LA CHEMISE

ita)

LE
CARTONNAGE

Cet atelier fabrique les boites et les
cartons destinds 4 la présentation et
d 'emballage des cols et des chemises,

Boites & cols. — Les boites des-
tinées & l'emballage des cols sont
extrémement varides,

En effet, chague marque de cols
a un boitage différent de format et
d'habillage. En outre, les boites des-
tinées 4 recevoir les cols spécialement
fabriqués au nom d'un client sont
¢tablies selon les références donndes

PHOTO Ne par ce dernier, Elles sont done trés
varides tant au point de vue des
dimensions que du papier d'habillage.

Dés qu'un lot de cols est mis en fabrication (cols de marque ou
cols de clients) un exemplaire de la fiche de fabrication est

-
25y

g

: f | remis au service cartonnage comme nous lavens indiqué, nos
[ T‘L—-’}" lectenrs s'en souviennent, au début de ce reportage. A l'aide de
1‘/ ; cette fiche et en se reportant a4 son livre de références, ‘ce
\ i service fabrique le nombre de boites nécessaires, Celles-ci sont
| | ctiquetées par forme et par encolure et achemindes au service de
e R 'emballage qui n'a plus qu'a attendre l'arrivée des cols de l'atelier

[l
RS

de repassage pour les mettre dans les boites correspondantes,

Les boites de cols sont faites de la facon suivante
CROQUIS No 4 Des feuilles de carton sont découpées i 'aide d'un « massi-
cot v sur un format cﬂr:l't-:a}:nnd:mt i
développement de la boite propre-
ment dite mise 4 plat. Une opé-
ration similaire permet de cons-
tituer les couvercles,

A laide d'une « refouleuse »
reglee selon les dimensions désirées,
CES pl:tqluzs de cartons sont « refou-
lées v deux fois dans le sens de la lon-
gueur, et deux fois dans le sens de
la largeur. Les deux refoulages
paralleles faits dans un méme sens
sont séparés l'un de 'autre par
une distance correspondant au fond
de la boite. Ce refoulage constitue en
quelque sorte une « ligne de pliage s
permettant de plier le carton sans
le casser pour former les cotds de
la boite.

Les plagques de carton ainsi trai-
tées se trouvent done divisées en g
i rectangles, Celui du centre (généra-
PHOTO N0 - lement carré) constitue le fond de
la boite ; les quatre rectangles se
ﬁm‘: ! trouvant sur chagque coté de ce rectangle du

centre, constituent les cotés de la boite,
e —— A e o i ; Il y a lien de supprimer les quatre rectangles
. hachurés du croquis N° 1, formés aux quatre
1 .Pl'-'i 5 3 :ngles de la plaquette. Ceci se Enn‘ a I'aide d'un
\i :-"“ e upe-coins ou genre de coutean & angle droit,

i zlable (photo N¢ 1) découpant d'une seule
| ST T L __ 2 o= plusieurs épaisseurs de plaquettes de carton,

" couvercle est fabriqué dans les mémes condi-
! JEnte | ©on=avee un fond forcement un peu plus grand
: - avee des cotés rédnits a quelques centimétres,
CROQUIS No 2 Les quatre cotés de la boite et du eouvercle




sont releves en
gew ou ligne ¢
par rapport a ;
le fond, A 'angle [ormé
section de ces cotis rele
que des agrafes métallig
d'une « agrafeuse en
to No z),

Le corps de la b ainsi
constitué, iln’y a plus qu'a « I'habil-
ler v en collant sur le pourtour et sur
le couvercle le papier appropric, et
préalablement deconpe 4 'aide du
o massicot » aux dimensions voulues.

Cartons pour chemises. — Les
plaquettes de carton destinées a
étre mises A Vintérienr des chemises
plices pour éviter que celles-ci se
froissent sont découpdes aux dimen-
sions désirées, soit 4 'aide d'une
cisaille & main (photo N 3} ou d'un
I"Ll::,‘ll‘l:ﬂt Oon encorg ll.l'l]]] (l“pnl'll."

ieces actionné par une puissante

'[II'L'...'L‘.

C'est de cette dernidre facon que
sont faites également les bandes de
carton destinées 4 étre mises sous

les cols de chemises repassées et
présent avec le col dressé,

Les cartons pour les chemises sont
faits dans les mémes conditions que

les boites pour les cols avec cette
différence cependant que, pour leur
donner plus de résistance et enraison
de leurs dimensions d'une part, du
volume et du poids qu'elles sont
destinées a4 recevoir d'autre part,
on ne fait pas sauter aprés refoulage
les guatre rectangles formés aux
angles de la plaque de carton.

Un des cotés de ces petits rectan-
gles est coupd jusquau refoulage
délimitant le fond de la boite (ou du
couverele).

{Suite page So).
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i Le Gadrant

LE CARTONNAGE (Suite dela page 63)

Cette partie de carton est rentrée et appli-
quée sur les eotés de la boite, et maintenune 4
l'intérienr au moment de 'agrafage qui est fait
i plat sur le coté(phota N¢ 4). Les coins du
carton sont ainsi doublés ce qui en augmente
notablement la rigidité. Dans le bas de cette
page nos deux photos montrent des boites pour
cols et des cartons pour chemises de formes,
de dimensions et d’habillages fort différents
destindés & étre acheminés aun service d'expédi-
tion. Ainsi que nous "avons indigué an début
de cette ftude  le cartonnage fonctionne
simultanément avec la fabrication afin gue

5. GEORGES

DELETOILLE FRERES .USINE A ARRAS

BALBIER R, G, Seinn

les emballages soient toujours préts an mo-
ment oi une commande est terminde et bonne
a livrer. Nous donnerons le mois prochain un
apercu du fonctionnement du Service d'Expeé-
dition.

“ LASTEX "

La Soci¢i¢ Européenne de Fils Elastiques nous
prie de¢ mppoler gque le mot « Lastex » est une
margque de fabrique régulitrement déposée et quil
ne peut dtre employé sans son autorisation expresse
et éerite.

Ouicongue emploierait sans autorisation ou enre-
gistrerail une mariue e fabrique dans laguelle
entreratt e mot « Lastex » ou une imitation s'expo-
serait & des poursaites.

&
&

OE PERE EN FILS DEPUIS I805

sz, Blanchong et Cie, 30, Roe du Poeican, Parje
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L'INDUSTRIE DE LA CHEMISE

{Suite et Fin)

LE SERVICE DES
EXPEDITIONS

Nous terminens ici notre reportage
général sur l'industrie de la chemise par
une rapide incursion au service des expé-
ditions, Celui-ei, ¢omme nous avons
indigué dans notre premier article, est
tenu aun cowrant, an fur et & mesure de
leur arrivée, des commandes gui seront
fabriqudes afin qu'il puisse préparer ces
expéditions et prévoir les groupages. La
fiche qu'il regoit pour chaque commande
lui permettra également de vérifier si
celles-ci sont conformes,

Les chemises une fois repassées sont
viérifides, contrilées an p(:int de vue de
leur ﬁui:i:i.ag& et de lear présentation,
Elles sont ensuite mises sons pochette
{photo n? 1), groupdes par client d'aprés
les bulleting de fabrication et mises dans
des cartons. Cenx-ci regoivent une d&ti-
quette qui indigque la forme de 'article,
le tissu, la quantité par encolure, la
margue, ete. (photo n® 2),

Les cols, aprés des opérations de con-
trile et de vérification identiques, sont
emballés par six ou douze piéces de
méme encolure. Les boites recoivent
également une étiquette indiquant la
forme, I'encolure, la margue, etc.
(photo n® 3.

Les chemises et les cols de série sont
fabrigqués en  grande guantité pour
vépondre immédiatement aux demandes
de la clientéle. 11s sont stockés dans des
magasing spécianx (photos ne® 4 et 5),
Ces stocks sont tenus & jour et reconsti-
tués d'une fagon permanente, en tenant
compte des demandes saisonnitres et de
Ia mode, de fagon 4 étre en mesure de
satisfaire sans f-coup ¢t sans délai les
demandes de Ia clientéle,

Les articles spéciaux faisant partie
d'une commande détermindée sont ache-
minés directement au service d "e-xpén;li.
tion avee leur fiche de fabrication
{photos nos 6 et 7). 1ls sont ¢

ordre al wetique Au
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fabrication. A l'aide de ces dossiers, et au fur et
4 mesure de 'arrivée des chemises et des cols &
expédier — aussi bien des articles spécianx  que
des articles du stock — le service des expéditions
contrile Dexactitude des commandes, 11 constate
également si Uensemble est complet ou s%l y
a lien d'attendre encore une ou plusienrs autres
commandes pour grouper au maximum les envois
tout en respectant les dates de livraison.

Lorsque l'ensemble des commandes est groupé,
les articles sont facturds & l'aide des fiches de
fabrication qui portent toutes les indications
nécessaires (nom, adresse, contremarque, quantité,
nature, prix).

55

Dans le dossier correspondant du client et
sur chaque fiche correspondant & article, on
mentionne la date du débit et do Vexpédition.

Nous venons ainsi de parcourir, dans les différents
articles, le cycle complet de la fabrication, depuis
Varrivée de la fiche de commande jusqu’a 'expédition
de la commande terminde,

Fhotos rénlisdes any USINES GRAVEREAUX
{abricants de fa margue TRIPLEFIL.




