SAV()IR-FAI

E

de la fourchette
« Marquise » dans
l'usine de Vire. Placée
sur l'établi du graveur
dont le nom est inscrit
sur l'étau qui la
maintient (G. Colasse,
42 ans de maison),
elle est en cours de
finition et porte en
creux le décor ciselé
et la cambrure 9¢|i
seront estampés sur
la piéce;n Inox.
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‘histoire commence en 1948,

quand Guy Degrenne fait le pari

de rendre l'orféevrerie de table
accessible a tous en utilisant I'acier
inoxydable pour confectionner des cou-
verts. Comme il a peu de moyen, il ima-
gine de recycler le blindage des chars
abandonnés sur les plages de Normandie
apres la guerre pour fabriquer les
matrices de découpe et d'emboutissage.
Dans les années cinquante, il étend ses
collections aux plats en Inox, casse-
roles et couteaux destinés aux particu-
liers, restaurateurs et hoteliers.
Aujourd’hui, dans 'usine de Vire
(Calvados), la production artisanale ne
concerne plus que certaines étapes de
la confection des petites séries. Mais
les lignes de production et les robots
ont calqué leur process sur le fait main
pour enchainer les principales étapes
de la fabrication des couverts a partir
de bandes d’acier 18/10 : découpe des
flancs, des cuillerons, des dents des
fourchettes, des coquilles de manches
de couteaux, emboutissage pour frap-
per les décors et cambrer les pieéces,
finitions... Le forgeage a chaud, pour
réaliser les couteaux monoblocs et les
lames de couteaux a manche orfevre
afin de les rendre plus résistants, s’est
lui aussi industrialisé, notamment avec

l'acquisition d’'une presse de forge avec
pilon et d’'un four a passage pour le trai-
tement thermique des lames. Depuis
1987, la maison Degrenne a perdu son
caractere familial, mais pas son atta-
chement a l'excellence de ses savoir-
faire. Pour les diversifier, l'entreprise a
racheté une usine de porcelaine pres
de Limoges en 1988, puis une usine de

gres en 1999, a Alfold en Hongrie. was

1. Le polissage des couverts
dans lusine de Vire. Aprés
lemboutissage, les premiéres
finitions (élimination des
bavures, défauts ou rayures)
sont suivies d'un polissage
mécanique des surfaces.

2. AVire, le crantage des lames
de couteaux est réalisé soit
manuellement, soit
mécaniquement suivant le
nombre de modéles d'une
méme série a fabriquer.

3. Les rebuts d’acier sont
récupérés en bout de ligne de
fabrication pour étre recyclés.

ArtsDécoration 39



SAVOIR-FAIRE

Des couverts aux assiettes : une totale maitrise.

.= A cOté des couverts, dont la gamme

s’étend des modeles classiques aux plus
contemporains a finition noire,
Degrenne malftrise ainsi la création et
la fabrication de ses assiettes et pieces
de forme réparties en trois univers.
L«Artisanal Nature » est basé sur la vais-
selle en gres de couleur teinté dans la
masse et émaillé, faconnée en Hongrie.
La manufacture de Limoges donne, elle,
naissance au « Quotidien Design » et a
ses services « Modulo », en porcelaine

Etape de fabrication d’une assiette lui donnera son aspect lisse et brillant

dans l'usine de Limoges. Aprés a lissue de la deuxiéme cuisson.
la premiére cuisson, l'assiette est Un tour de main exceptionnel qui se
plongée dans un bain d’émail qui transmet de génération en génération.

blanche, a motifs de coquillages ou cou-
leur de saison, bien dessinés et faciles
a utiliser. Le top du top sort lui aussi de
Limoges, c’est le « Tradition Gourmet »
en porcelaine fine et blanche, a décors
imprimés ou a filets exécutés a la main,
ou a motifs en reliefs. Bref, du bien fait
et du bien pensé, avec élégance et
modernité pour étre toujours dans le
coup du petit déjeuner au diner, sans
oublier le tea time autour de l'iconique
théiere « Salam » a cloche en métal. m

DEGRENNE EN QUELQUES CHIFFRES

platerie et culinaire.
¢ 750 collaborateurs.

3 usines : en France, a Vire et Limoges, et en Hongrie, a Alfold.
¢ Plus de 7,5 millions de piéces produites chaque année.
* Plus de 1400 références en couverts, vaisselle, verrerie,

Pour en savoir plus : https://degrenne.fr
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1. Pose et fixation

d’une anse de tasse
a la barbotine dans
l'usine de Limoges.

2. Emaillage a la main
d’une piece de forme
avant la deuxiéme
cuisson. Une opération
délicate qui demande
savoir-faire et dextérité
pour que la couche
d’émail déposée sur

la piece soit d’épaisseur
constante.




