Faites vous-méme
un Couteau

de Chasse

LDREQU‘ ILS préparent leurs déplace-
ments, les explorateurs, les chasseurs,
les trappeurs, etc., attachent une importance
extréme 4 leur couteau; ils abandonneront
sans difficulté d’autres outils ou équipements,
mais 1ls ne se sépareront jamais de leur couteau.
Il est tellement indispensable qu'on pourrait
presque se passer du reste, et qu'un campeur
perdu dans une forét, renoncera a sa tente
plutdt qu'a lui.

Lorsqu'ils doivent fabriquer des couteaux
de qualité, les couteliers choisissent en général
les aciers suédois iz:mur la pureté, la finesse du
grain et la stabilite du métal; mais un amateur
peut trés bien faire un excellent couteau de
chasse avec une vieille lime; il peut choisir
également un acier & outil se traitant par
trempe & 'huile qui a une meilleure réponse
a la trempe et posséde une structure plus ho-
mogene qu'une lime,

Les photos ci-contre représentent les dif-
férentes étapes de la fabrication d'un couteau;
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Cl-dessus;, promisre stape de la fabzication du cou-

femn; I"ébauche est chauilée & la foxge. Cl-dessous,

I"ébavche chauifés o8t marielée sur 'enclume

jusqu's oo gque l'on cbtienne une forme pouvant se
terminer par meulage.




FILETE POUR RECEVOIR L'ECROU DEXTREMITE

elles ont été prises dans l'atelier d'un coute-
lier qui a commencé sa carriére en faisant des
couteaux pour son propre plaisir et qui, a
I"heure actuelle, forge lui-méme des couteaux
de différents modéles qui figurent parmi les
meilleurs.

Les quelques échantillons représentés ci-
dessus sont de différentes sortes et de diffé-
rentes longueurs de lame, ils conviennent a des
besoins variés.

Pour faire une lame du type de celles que

résentent les dessins du bas de la page go,
I'ébauche est meulée pour faire la soie rectan-

A gulaire et pour donner un épaulement per-
Ci-dessus dégrossissage de l'ébauche sur uns mettant de fixer ].1 garde. Si l'on choisit une

meule h gros grain, Ci-dessous, polissage sur buffle  lime, la faire rougir et la laisser refroidir avant
ou disque an {u

ile. de la meuler., Chauffer I'ébauche au rouge

b - cerise dans un four ou dans un feu de forge
et forger la lame sur I'enclume. On donne ainsi
une forme approximative au tranchant et 2 la
lame une épaisseur de 0,6 & 0,8 mm sur le
tranchant. Terminer la lame et la soie par
meulage i la volée (photo en haut et a gau-:hrf.
‘Faire 4 la meule le biseau supérieur et le
tranchant. Cette opération est délicate, car il
faut rester dans le gabarit primitif. Pour meuler,
mettre des lunettes comme d'habitude, mais
ne pas oublier les gants en toile épaisse pour
éviter de se couper avec le couteau,

Faire ensuite le traitement thermique en
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chauffant au rouge cerise et en plongeant
brusquement dans l'huile de trempe. Sur
certains aciers, il faut refaire la trempe i plu-
sieurs reprises pour égaliser les contraintes
dans le métal. Pour ces trempes Successives,
chauffer peu, 3 250° C environ. Lorsqu'elle
est trempée convenablement, la lame a une
couleur jaune et bleue et se laisse entamer par
la lime. Dés lors, il ne faut plus risquer de
détruire la trempe. Finir le tranchant et toutes
les surfaces a la meule fine et vérifier souvent
le poli en examinant la surface meulée sous
une incidence rasante. Ne meuler que peu
a la fois avec pression faible et pendant peu
de temps. La surface ne doit pas avoir un
poli spéculaire (impossible a atteindre a la
meuleﬁ elle a un aspect plutdt mat, mais on
doit voir sous l'incidence rasante les moindres
irrégularités sui:erﬁcialies. Lors du meulage,
ne pas oublier la garde et la soie. Sur le mo-
déle donné ci-contre, la garde est en laiton
et la virole d'extrémité en aluminium. Exé-
cuter la garde 4 la lime en lui donnant la
forme désirée avant de la fixer sur la soie. La
lame est polie sur une pierre et l'on termine
par un polissage général au buffle ou au disque
de drap. Mettre du rouge 4 polir du type
utilisé pour |'acier.

Les manches sont en corne de cerf, en
ivoire ou en meétal, mais le plus souvent les
couteaux de chasse ont un manche de cuir.
Ci-contre, on voit le manche au début et a la
fin du faconnage. Les dimensions des ron-
delles de cuir se trouvent sur les dessins en
bas de page. Noter la forme elliptique de ['ex-
térieur et le trou central rectangulaire. Aux
deux extrémités du manche sont placées des
rondelles en fibre de différentes couleurs de
1,5 mm d'épaisseur. Entre chaque rondelle,
de cuir ou de fibre, et la survante, mettre une
couche de colle spéciale pour cuir. Mettre la
virole et river |'extrémité de la soie. Faconner
le manche 4 la ripe, finir le manche et la
virole 4 la meule d'émeri & grain fin, polir au
buffle et au rouge & polir. Lorsqu'on polit du
cuir mauvais conducteur de la chaleur, ne pas
appuyer trop ni trop longtemps. La forme du
manche est laissée au choix de 'amateur:
avant de se décider, faire un modéle en bois
qui soit bien en main.
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COUTEAL DE CHASSE A TOUS USAGES

La trempes se falt én chauffant la lame dans un four

électrique permettant un réglage pricis de la tem-

pérature, ce gul est -::n ¢l pour la tzemps des
are.

Lia manche sn culy est dbhavuché & la rips of la gards
winsd gue la wirels sont limées & la forme woulus,
Finir & la mouls d'#meri fine &t au buffls.

Ci-dessus, ls manche ébauché eof le manche fini.

Cil-dessons, polissage de la lame sur une plerrs A

trois faces du o professionnel. Noter l'inclinsison
de arne sur la plexre.
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