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Chapitre 1 - Présentation de la Guilde 

Française des Couteliers Forgerons 

Chapitre 2 - Introduction - Avertissements 

Cet ouvrage e&t la surie du livret numéro 1 . 11 est auss, la somme des 
connaissances mises. en commun de plusieurs coutelier& forgerons membres de la Guilde ou 
non Nous avons pensé que les personnes s'étant familiarisées avec des bases de forgeage 
de l'acier et ses traitements thermiques pourraient être désireuses d'acquérir un savoir plus 
poussé dans d'autres domaines . en particulier ceux du damas et de ta fabrication d 'un 
couteau droit. Ceci nous a été confirmé par de nombreuses requêtes émanant du public et I 
ou des adhérents de la Guilde 

Il peut toutefois exister des méthodes de ltibrication plus efficaces . plus rapides et 1 
ou plus sures que celles que nous exposons. Nous serions heureux si des personnes 
pensant connaitre de telles méthodes nous contactaient afin de pouvoir débattre et comparer 
de leur& mérites respectifs . ceci pouvant éventuellement mener à une retouche future du 
contenu de ce livret I.e savoir n'étant valable et ne survivant qu'en étant partagé voire 
amélioré. 

Quoi qu'il en soit dans l'immédiat nous • livrons • les méthodes nous semblant les 
plus rationnelles et efficientes possible. 

Règles de sécurité : 

Le coutelier forgeron est amené à travailler avec des machines plus ou moins 

dangereuses. Les risques, en particulier de brûlures et de coupures. ne sont pas 

négligeables. Nous recommandons fortement de porter que ce soit a la forge ou ailleurs 

dans l'atelier, un mesgue ou des lvoettes de pro!AÇlion, un tablier et des vêtements de 

travail adéquats. 

Pour la forge. une orotectjon ayditjye est conseillée ainsi que des gants. 

Pour les machines utilisées en coutellerie : là aussi prendre les précautions et règles de 

sécurité en usage, se méfier particulièrement des machines à émoudre et des tourets à 
polir : une lame peut être arrachée (entrainée) et partir à travers la pièce. 

1 e travail de certains matériaux (métaux, bols) provoque des phénomènes allergiques 

parfois violents. si possible utilisez un masque. relié de préférence à une aspiration. 

Dans tous les cas. il existe des règles de sécurité à respectE!f, s'y conformer. Prévoir une 

trousse de secours (avec garrot). un extincteur (ou plusieurs). Avoir à portée de regard les 

numéros d'appel d 'urgence · Pompiers. SAMU, et si possible un téléphone por1able à portée 



de main. 

Aucun mélier ou pa&&e temp& ne vaut que l'oo y perde la vie, un œil, voire même des 

facultés auditives .. ... 1 

la Guilde Française des Couleliers Forgerons ne pou~ étre tenue pour responsable du non 

respect de règles de sécurité ayant entrainé des accident&. 

Pour ceux qui désirent contacter la Guilde Française des Couteliers Forgerons : 

Gulldo Fra~IH dos Couteliers Forgerons : 

Yves PELLEQUER - La Vielesse - 48220 Pont de Montvert 

Il 04 66 45 83 23 

Rajouter l'adresse de Paul ? 

Chapitre 3 - Comment construire 
une forge à gaz 

Nous avons choisi de foumir les plans d'une forge à gaz . en effet ce type 

d'équipement est particulièrement utile et efficace pour forger . mais aussi faire du damas . 

du Mokumé , et des traitements thermiques (lr!mpes} Il en existe deux types · 

~ le premier fonctionne principalement au gaz (en général du propane), le deuxième type 

nécessite en plus un apport d'air par ventilation On peut ainsi jouer sur deux tableaux et 

avoir une flamme plus ou moins neutre. oxydante ou réductrice selon le volume d'air et de 

gai injectés Certain!!!! forges â gaz sont refroidies par eau 

Les avantages d'une forge à gaz sont : 

• quasi impossibilité de brûler l'acier une fois la flamme réglée. 

• la flamme brûle à une température p<écise une fois réglée et aussi longtemps qu· elle sera 

alimentée c·est utile pour faire du damas ou des trempes On gagne aussi du temps 

consacré è d'autres activités. 

• possibilité de mieux voir ta pièce chauffée 

• pas de furnées dont l'évacuatlon est souvent un problème. 



- m~ilnY> t1e I A1mnsph,\,., (<l!do.ictnc<:> , neotre orycJanle) 

1 (!S dli!!llVAnlA!Je!I 11ont : 

• ies précautions il prl!lldre lors de l'emplo, de prOl)ane sont strictes et à r09pecter. ef\ 

part1C1.11ter au mveau dM raccords 

• 11 est plus d1fficlie de chauffer en un point précis qu·avec une forge è charbon 

• te oora• fondu At autres 1mpuretj!Js finissent par abimer la 501e (plancher) de ta forge Il faut 

éventuellement la remplacef ou y meure eu préalable un ciment P<Otecteur 

· en cas d utilisation intensive . la sortie du gaz: eu niveau de la bonbonne peut se refroidir et 

d1m1nuer en diamètre du fait de la glace. Il faut prévoir un raccord special pour une deuxième 

hnnhonnA t1A gi.1 

· le pnx parf04s élevé (qui est toutefois dégressif si l'on P<end de grandes bonbonnes) 

• ie nsque d'explosion si l'on oublie de fermer l'arrivée du gaz Ce risque ex,ste aussi avec 

t~ forges à charbon · en r..as d'accumut11tion intense des fumées • une étinc.elle = '7' 1,-· 

(8) ~ -0, 1 1 ! C'est à dore : BOUM ! 

Chapitre 4 •• Forgeage et traitements thermiques d'une épée 

FORGEAGE DE LA LAME : Pour une èpèe de 60 centimètres de tong • 50 m1lhmétres de 

large au talon et de 25 millimètres au bout de la pointe. On peut utiliser plusieurs aciers dont 

le XC 70 . des aciers à resSOf1 : 55 S 7 . 60 SC 7. Prendre un rectangle de dimensions 30 X 

1!'i X 1100 millimètres ou bien étire, du rond à ces dimensions Fv~ter l'acier au~ ootes ci 

dessous . 

Pour r-,onfActinnnAr li. !\Oie , s'111der da l'outil suivant · 

En ten~nt d'une main c.et 011lil . forger 11ne ancoch!! ronde sur le~ deux tranches de la barre 

Faire 1a soie à environ 75 centimètres de la pointe. Les dimensions finales de ta soie seront 

en m1llimèlres : 25 à 30 de large au départ du ncasso , pour une longueur de 150 à 200 et 6 

milhmélres d'épaisseur en bout. 

On fnr!Je le double tranchant en chauffant la barre par ce qui sera la pointe , ceci sur une 



surface d'environ 10 centlmttres. Forge< avec la plus de sym6trie possible car cela aeNin1 

de bue pour la 1ul1e du folgelge. Le reste de la lame (tranchant) , devra reater en effet 

pa,ll~e • ce qui • 6tê forg6 au d6bu1. On op6re en réparti9sant 6galement les ooupa de 

mar1IM1 eur chique face du ll'lnClw!I , cela permet de garder un tranchant dans l'axe de 
' 

1'6p6e Si la lame vrile la bloquer• 1'64au et la redreUer avec une clé • molette. 

Pour IOlger des g«gea de chaque COlé de la lame : marquer• la pointe é tracer l'axe de la 

904ge le long de la lame. Pn1odre l'outil utms6 pour oo,1!9ctlonner la !Oie , (ou bien un outil 

similaire mais de dimensions correspondant é celles YWUIS pour la future gorge), marquer 

per embouti•• aoe des deuJC cot6s de l'épée. On peut opérer au marteau ou b!en au martinet 1 

marteau pilon. Bien reater dina l'axe de l'épée , W eat important de 181'1tlr la frappe pour ne 

pas pl99l!t' à tra.ers la lame la plupart du temps les gorges font 114 è 1/3 de profondeur de 

l'épaisleur de Il lame. 
~ ,, forge , poc:édef è la recuite de la lame Une fols refroidie on peut apporter les 

retouche& voulues que œ soit à la lime ou au toorel à bande. 

TREMPE DE !LA LAME : Chauffer la lame dans un feu de charbon de bois , è la forge à gaz 

. dans un rour .... Dans le cas d'un feu de charbon de bols ou de forge à gaz , commencer fa 

chauffe par la soie , tourner et retourner la lame tout en augmentant progressivement la 

aurface chauffée. Le fait de tournet la lame régulièrement aide à prévenir les déformations. 

Laisser l'aosténilisation se produire , ensutte sortir l'épée et ta plonger dans un tube en 

ferrallle contenant l'huile de trempe et de diamètre suffisant pour accueillir la lame. Plonger 

la pointe la premlere , en gMdant l'épée la plus verticale possible pour éviter les 

déformations. On paut auparavant souder un T au bout de la soie pour manipuler l'épée plus 

aisément laisser refroidir 5 è 1 O minutes Puis procéder aux opérations de l>lanchlment de 

la lame en vue du revenu. Si l'épée nt voilée eu sortir du bain de trempe : la redresser après 

fe{s) revenu(s) Les différentes ttaoes des tranements thermiques sont détaillées dans le 

livret numéro 1 dt ta Guilde, 

Le ou les revenus s'etrecluent 90\Jvent entre le pourpre foncé et le bleu foncé On peut 

procéder ainsi : avoir un foyer rougeoyant de charbon . la ventilation devra être faible . 

promener lentemenl la lame sur ce lit de charbon en surveillant les couleurs. Quand on 

atteint la ooloratlon recherchée et qu'elle est uniforme plonger la lame dans un bac d'eau 

pour la refroidir 

Chapitre 5 - Les trempes sélectives - Procédés 

de fabrication 



1 e ter""l trempe ~ective e~t peu appropné 11 s'agit en fail rfun-. • chauffe sélective• 

sua\116 dune trempe Il ex1s1e différentes ma111ères d'obtenir IO<S du processus de trempe une 

ou plusieurs zones contrastées qui vont d'un boui â l'autre du tranchant Ces zones d•fféref'II 

l'une par rapport à l'a\Jtre el sont al)"81ées hgnes de trempe L 'utJhté des lignes de trempe est 

d,verse 1) enes permettent d'av0cr un tranchant dur et ré$1sten1 â l'usure tout en 9ardan1 

une lame $0Uple qu, ne se brisera pas facllernenl 

2) On peut 101ndre ra9ré11bie à l'utile en créant des contrastes / '!10!ifs plus ou mo,ns 

àéroratlfs 

V0t<:• quelques reet11le5 pour arriver à de tels résu~ats · - 1) On prépara un mélange d'un 

liers d'argile de potene en poudre ou de kaolln . plus un tiefs de poud•e de charbon de bois 

putîfié et un tiers de s,ltce fine • autre l)féparation : un tiers de ciment réfractaire (marque 

Calorigeb par exemple) el deux tiers de silice fine ou de grés concassé trés fin. 

ATTENTION LA SILICE OU LE GRl:S EN POUDRE PEUVENT OON'lER DES MALADIES 

PULMONAIRES GRAVES SILICOSE ... PORTEZ IMPÊRAJIYEMENT UNE PROTECTION 

RESPIRATOIRE QUAND vous MANIPULEZ CES PRODUITS 11 
Bien mélanger le 10u1 dans de l'eau de façon i obtenir une consistance aémeuae 

- 2) Rendre ta surfaoe de la lame rugueuse et adhérente en la frottant avec un abrasif 

gl'OSSler gra,n 80 à 100. Ne11oyer celle lame avec de l'eau tiède et du savon . bien rincer et 

laisser sécher Ensuite manipuler la leme avec des gants ou bien éviter d'y passer les doigts 

. passer une très fine couche de la préparation sur toute la lame . laisser sécher. Une fois 

sèche passer une secoi,de eou<:he de 3 à 8 miHlmètras d'épaisseur sur la partie à protéQer 

tors de la trempe , tout en dessinant la ligne de trempe voulue. la préparation doit être 

relativement consistante pour ne pas couler Laisser sécher au moins 48 heures à l'abri des 

courants d'air pour év~er les fissures . 

• 3) Chauffe de la lame promener d'abord la lame sur les flammes pour chasser les 

traces d'humidité . pu,s chauffer sur le dos jusqu'à peu prés 700 degrés. Ensuite chauffer le 

tranchant vers 800 degrés tout en maint8f'lan1 la partie la plus épaisse aux alentours de 850 

à 700 degrés. Quand ces températures sont uniformes sur la lame : la tremper dans un bain 

<:l'huile éventuellement réchauffée (entre 20 et 80 degrés selon les aciers el les huiles 

utit,sées) Laisser refroidir en promenant la lame d'evanl en arrière. 

Après avoir enlevé l'aigile procéder au(x) revenu(s) selon les aciers et l'utilisation prévue de 

la lame 

. 4) Pohssage et révélation de la ligne de trempe · une fols la lame polie au grain le plus fon 
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poaalt>le (1000 • 2000) • pasw au pinceau un film d'eau à décaper ies CI.M8S (marque 

Ubelon par exemple). laiuer agir X ? minutes • puis neutralise( avec une bas& . lessive 

~delOUde ..... 

Ensuite frotter avec un tillu doux . un coton . ec un peu de pê1e à polir ou de péte diamantée 

au grain Il plus fin Q06Sibfe (par 8X8mple grain 10 000 l Au préalable imbibef la pite de 

solvant. Pour finir . nettoyer avec un ctJlfoo prop-e et p, ulégef Il lame de r oxydallOn avec de 

l'huile 

• Autre procéd6 · plus simple que le préoédent . son emploi est à réserver aux lames ne 

dépassant pas 20 à 25 centimètres de long 

Il s'agit de chauffer seulement 111 p,tttie de Ill lame !llttée IOU1 le long du tnl!'IChant Cela se 

mat6rillise à la chauffe par une bande de couleur orangée qui suit le tranchant On utilise 

soit un foyer de chart:>on de bois • soit de forge à gaz ou un chalumeau Le foyer devra 6tre 

attisé par une très légère soufflerie. Chauffer la lame tranchant vers le bas • dans les braJSeS 

. en la promenant d'avant en erri@re si nécessaire jusqu'à obtenir la eoull!\K désirée StK la 

surface voulue (ne pas chauffer à l'orange sur plus d'un tiers de la hauteur de la lame) La 

montée en température peut être l!ù rapide · faire attention à ne pas brj!er ' Cela fa.ï 

tremper. 

Puis procédef au(x} nwenu(s) Polir la lame et ta révéler par un léger passage dar.s un 

mélange d'un volume d'acide nitrique avec S ~ d'ak:Ool è brûler (attention aux vapeurs 

et aux éclaboussures lofsque voua m61angu lea deux produits (voir 1'il faut veraar 

d'abord un produit dan1 l'autre et non l'inverse) et que vous utilisez leur mélange 1 1) La 

ligne de trempe obtenue sera droite ou légèrement eourt>êe 

Chapitre6-

Fabrication de damas en motifs divers 

La fabrication d'aciers dits c damas • requiert de travailler avec un équipement • du matênel 

. et une méthode assez précis. Il faut créer un processus de migration partielle des couches 

métalliques entre elles. En utilisant soit de l'acier et du tel' . soi1 deux : (ou plusie1n aaen) 

entre eux on arrive è avoir des la.mes à la fois• souples• et qui coupent. De plus la Ctèatioo 

de motifs esth6tiques plus ou moins élabor69 est aussi une source d'inspiration pour 1e 

ooutener. 

1) L'équipement requis : Le choix des aciers : pour avoir des couches contrastées 

et une lame qui coupe . il est préférable d'utiliser de l'acier è haute teneur en carbone avec 
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"n ;1clPr dP fa,blP â moyenne teneur (v0tre du fer) Fn effet 1w bovt de 4 ov fi pliaoes 1 

soudages . les maténaux ut11tsé& m,orent entre• eux . notamment pour ce qui est du carbone 

Plus on effectue de pliages I soudages . plus la migration s'elfecluera 

On peut alors considérer : (arbitrairement et appro~lmalivement) , qu'à la fin de 1a 

confecl10n • n orm&k! • d'un barreau de damas la teneur moyenne en carbone sera éoale à 

celle des deux teneurs initiale, additionnées et divisées par deux Par exemple s1 on 

considère un barreau fart avec de l'acier 100 C6 et de l'acier XC 45 · on aura 1 pour cent de 

carbone du pr,em,er acier . plus o. 45 pour cent du second acier= 1. 45 divisé par deux = o. 

7? pQur cent de carbone dens le barreau l'inal c·est pour cette raison q~1e les lames 

pQSsédant plusieurs milliers de couches n·onl pratiquement pas de contraste entre elles . 

v0tre même pas du tout de contraste à toroe de soudures et de migrations du carbone les 

différentes couehes ont la même teneur en carbone et ne se diff6rencient plus lors de la 

révélatt0n 

Un peu de chrome dans un des aciers utilisés donnera un damas aux couches 

contrastées Souvent dans le cas d'utilisa1lon de deux aciers ayant des teneurs en carbone 

proches ce soot des éléments d'alliage tels que le chrome ou le nickel prêsents ou pas 

dans l'un ou r au1re acie< qui serviront à di~ tes couches entre elles Des aciers tels 

que 70MCD8 . 90MWCV 5 . 100 C6 . XC 100 . Y 105 V sont uttlisés ensemble ou avec des 

aciers tels que XC 50 . 60 CM 4 

2) Comment proüder : Couper les aciers en mon:eaux de méme taille et largeur , 

les ébavurer la longueur ne doit pas excéder 16 centimètres de long : en effet au delà il 

devient difficile de chauffer de façon homogène votre bloc , pour la largeur ne pes aller eu 

delà de la largeur du marteau qui frappera le broc . voire même être plus étroit Commencer 

par des morceaux de 8 à 1 o œntîmètres de long par 3 à 5 centimètres de large et 

d"épe•sseur 3 à 5 millimètres Un bloc de 5 couches , (soit 3 d'11Cler A et deux d'acier ou dl'! 

fer B) . est suffisant au début. Blanchir les races des morceaux au tourel à bande abrasive . 

faire un empilage aux bords ahgnés , serrer à l'étau ou avec une pince - étau et souder aux 

deux extrémités Ra10uter un manche pour manipuler le tout. 

La tt1ille de voire empilaoe initial dépend Sl vous forgez et soudez au mar1eau à main 

ou au martioet I marteau pilon Dans le premier cas votre empilage sera souvent de 

dimensions plus modestes que dans le second Nous recommandons d'utiliser une forge é 

gaz pour faire du damas , une des raisons étant que le feu peut rester â température de 

soodage pendant plusieurs heures . ce qu, n'est pas le cas avetc une forge à charbon 

Travailler dans la partie du foyer possédant une atmosphère rédudriœ (de préférence) . ou 

neutre En effet une atmosphère oxydante a tendance à générer la formation de c.lam1ne 



Celle ci gtne,a~ lolldN IOUdlges, 

Dina le ces d'une forge • cherbon . un !tu efficace est celui rent'enn6 dlll1I une 

YOûle / une c,vM de dWl>on . (voir c:hapiln, 10 du llvrtt nu""'° 1 : lffumege de II fo!ge). 

Ne 1111 ldlNr de c1111110n ngn Q11ff16 • l'fnltnN de la ca-1116 • 61,nt donn6 que oe type de 
• 

charbon peul 1ppor1er des lmpu,etfl pouv111t nuire • la quai~ des soudlgel. Avec une 

forge • CNlbon YOUI pouytZ l0COffll)ÜI de 3 • 4 IOUdlgM IYanl de deWÏf ~ et 

~ von leu Cel8 nt dO p(,i,cipllefflenl · 1) au mAchller qui peut obltruer la ruyh 

et • metn 1111r1 1e1 oouc11e1 du demis : il est n6celslie dt renie- . (toutet'oès oett1in1 

a,nHnuant à travailler tant que la tuyère laisse pa.- suffil8mmant d'air pour pouwir 

IOUder), 

2) 1U chllrt>on qui 11 ~ lsé !1011 polM)ir de chauffa , H feut le remp1aoer par le coke 

lnttllt6 au~ aur le• cot6s du loyer et qui nonnalement s'est purift6 de la plus grosse 

partie de ses impuret61. 

POU( une 1of99 • gaz • si ron peut r6gule< les amvées d'air et de gaz : faire venir une 

p1u, grande qu11"'it6 dit gaz que d'air 

Prem~ soudure: Mettre le bloc au leu , les couches 6tant honzontales. Ne pas 

8xp0Mf i.. t.renchea IU leu . c· 8il à dire à la verticale . des impure1é1 pourraient s·y lnfilt.rer. 

La ventllatlon doit tire~ pour monter en cheu~ prog,esslvement Retourner le bloc 

sur !1011 autre lace r6gullèfement. Une toi$ la couleur orang6e atteinlll • le IOltir et le 

saupoudrer de bor8x. Cet1aine en mettent g6néteusement • d'aU1rM peu • en tOU1 6tat de 

cause il vaut mieux ne pas regietter d'en mettre suffisamment pour oowrir tout le bloc. En 

mettre sur IOUle9 les tranchM ou Il pourra oouter à l'intérieur du bloc Remettre au leu . 

augmenl8r la temp6rature du loyer (les temp61alUnls de soudage vont de 1300 à 1450 (a 

~ deg,- peu ou prou). Le borax va perdre l'eau qu'U contient en tondant et faisant 

des bulles . petit à pelil ellea vont dôSf)ll(ailre. Retourner l'entemble régulièrement el de plui 

en plus 116quen,ment eu fur et à mesuie que la tempéfature 81J9mente Quend le bloc e 

respect suivent: jeuna dlif . le boflX liquide coutent comme du ~ fondu . c'est le 

moment de p-r • la première soudure. Si le bloc • un aspect brillant , comme recouvert 

d'une couche de verre mais n'ett pas • coulant • : H laul augmenter la temp6rature. 

Sortir le bloc du feu et soit au marteau à main • soit au martinet I marteau - pilon 

hllPer en pertant d'une exllMli~ pour arriver à l'autre. La manière de frapper •t très 

importante : i faut que les c:oups 904ent r6gulie,s da façon que le bloc IOit aplaN le plus 

uniformément possible • il n'est pes recommandé de frapper trop fort : ceci peut amener des 

dé<ormetions difficilement ieniepebles , ainsi qu'un phénomène de peroussion clM couches 
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on1re olfos générn1eur d'liven1ueHos fissures l.es ooups sonl donnés pour faire contact et 

.i,11111 fus,onner li!S couches entre elles Une fOls arnvé à 1'6Xlrémlté , ,etourn6' le damas et 

recommencer ropêr11tion Cela f!lit . le bloc s'MI refroidi 11u rouge plus ou moins p,ononœ 

saupoudrer tes tranclles de borax et remettre au feu. Certains oouteUers forgerons procèdent 

2 fors de su~e â la soudure millale car fis considèrent qu'elle est la plus défîcate à réaliser 

D'autres per$.O!lnes pas&enl directen1ant aux &tapes suivantes 

Dans te pn,mie< c11~ . chauffer et 1r11veffler comme décrit P4éc:édemmen1 Puis passer 

aux étapes suivantes. 

Il est souvent nécessaire de ramener le bloc è des dimensions te rendant apte à litre 

rep;.é et soudé. Pour cela . une fO!S la (les) premlére(s) soudure(s) effectulle(s) chauffer le 

llloc aux m• mH tem.,.ratu,., que pour 1ouMr (a vértfltr) Ill evec des coups 

précautionneux (surtout quand on frappe sur les tranches) . en frappant d'abord sur tes plats 

et ensuite sur les tranches c Redressen si néceSSalre et amener la damas au double de sa 

longueur déslrée . (par exemple : pour un bloc de 10 œntlmélres de longuéUr lolalé él finéle . 

étirer ju~u'é 20 cenlimillres) Chaulft!r ven1 le milieu . dans oe cas précis aux atentour11 de 

10 centimètres. Une fois chaud . avec un tranchet à chaud couper proprement le morceau 

des 2/3 aux 3 / .i de son épalueur Couper le plus DOUib!e au centre du bloc . (ici à 10 

ceolimétres). Nettoyer des éventuelles impuretés avec une brosse en fer . mettre du borax 

9ur la face que l'on va replier sur elle même . e-1 au marteau plier IA panle avanl du bloc sur la 

partie arriéra. 

Une fol$ les deux parties réunies • mettre du borax sur les tranches et entre les deux 

parties. Chauffer comme décrit précédemffl8fllt . souder et recommencer le procesaus de 

pll119f!S / soudages Pour avoir une rêpartilion uniforme des couches dans le bloc . il faul 

replier et souder tantôt d'un coté . tantôt de l'autre et ainsi de suite. 

Souder autant de lois que l'on veut pour obtenir le nombre de couches désiré • on peut 

calculer ce nombre en multipliant par deux à chaque pliage / soudage. Ainsi un bloc de 

départ de cinq couches aura 320 couches après 6 pliages/ !IOUdllgM (10 . 20 . 40 . 60 . 160 

. 320) Un nombre élevé de couches ne signifie pas que la lame sera supert>e . ceci pour la 

raison décrite plus haut · migration On obtient de fort beaux motifs avec des blocs 

compr1ll1ant 200 couches : ( voire moins) : jusqu'à peu prés 600 couches. 

Forgeage d'une lame en damas : Il est nécessaire de travailler à des températures 

supérieures à celles utiiisées pour le forgeage d'aciers traditionnels : opérer de 1000 à 1200 

degrés . en ne tapant plus quand la pièce descend en dessous de ces tempéralures En 

effet forgé trop • froid • il y a le risque de voir les couches se séparer. Eviter autant que 

li 



pouible de taper sur tes tranches.. Puis passer à l'6tape suivante : recuite. 

Tl9mpt d'uno lime en damas : li faut tremper en pren1nt pour base l'acier â plus 

hllule teneur de ca,bone qui se trouve dans le damas. Ceci e9I ~uasi valable pour la recuit& 

et le revenu Une fois YOlnl leme 1'911911ue . émoulez 11 et p~ez è ta révélation 

R6v61allon du damas : On peut utiliser plusieurs produits tels que : perchlorure de 

fer à X pour oent de S(ljulion ? ? Ou bieo encore de l'acide chlorhydrique 

Quelques motifs et comment 1H "•llser : Ce qui Hl intéres58nl avec Il! damtts 

c·est que les possibilités de création de motifs. sont m vastes On peut aJnsi avoir 

lectures : Par Jim Hrisoulas : • The pattem - welded blade. Artistry in Iron. , . 

• The Complete Blade,mith » el • The Masler Bl11desmith, chez Paladin Press - J 

Vierke - Oept. 8.L. - POB 1307 - Boulder CO 90306 - U.S.A. 

fi existe aussi une cassette vidéo sur la fabrication de damas qui est vendue par 

rAmerican Bladesmith Society Adresse : P.O BOX 977 - Peralta. New Mexico - 87 042 

U.S.A. 

Chapitre 7 - Fabrication de Mokumé Gane 

Mokumé Gane signifie en japonais : grain du bois • il s'agit dans le cas qui nous intéresse d'un 

damas en métaux non ferreux tels que le bronze . le cuivre • le maillechort ..... 

Toul comme pour IN aele19 d"- • damas 11 , c'NI un processus de migration partielle 

des surfaeN méllllllques entrl elles. Ce processus ••t provoqué par l'inlenae chaleur 

de la forge , de ce lait lu atomes bougent de plu, en plu• vite , et viennent prendre la 

place d'atome, des couches mélilllqllff de dff1u1 et dea,ous. 

Voici quelques méleux 1.1l.ilisables à sa fabrication · bronze . cuivre , CUP<Onicl<e4s . laiton . 

maillechort • palladium • voire méme l'argent ou l'or (1)... . Il est néce$saire d'utiliser des 

métaux dont les points de fusion sont relativement proches • exemple le bronze (1038 degrés) 

. cuiwe (1083 degrés) . le maillechort (1110 degrés). Prer\clre des plaques plates de mince 

épaisseur • (!!OUwint pas plus de 2 millimètres) • les couper Ioules 11ux mêmes dimensions 

voulues (ces dimensions sont !elles qu·enes rentrenl aisément dans le montage Indiqué plus 



bns) l ns rcdmsser $1 nocessairo et les éb1wurer Enle.,.or los traces d'oxyd~t,on soit por 

111\lyotl I1-,ü,tlh<lutl laHltl 1J'i1u111 • tampon éi récurer . papl6( abrasif . SOtl en tes !rampant di!t1S 

11n 1"1111r1P rr'!v11 ro11r celA Ensuite le5 dégra,s,er en tes trempant d11ns un bain d'11r.ê1one ou 

eventuellemont un produit pour le vaisselle , (bien n~ après dans œ cas pour enlever toute 

troœ ou prO<ll11t) l.aosser sécner Après cela manipuler los plaques avec des gants pour ne 

µa& y déposer de la sueur ou de la pousslèfe 

Anent,on pl11~ le hloc est gros et plu~ tl g11rde le ch11leur et ~ soude f11cilement , {de même 

pour du damas) , de plus 11 doot être assez épais pour pouvoir être aplall après avoir creusé ou 

porcc dadons Toutefois t1 est préférable pour un débutant de commencer avec un bloc do 2 a 
3 (,enhmétres d'épaisseur et 5 c.eot,mètres de large 

Préparer 2 plaques de tôle ou de fer {S T 37) d'épaisseur 1 o milhmèlres , aux angles percer 4 

tious POUi laisser passer 4 lorts écrous. la surface des plaques en fer doit âtre telle Que 

l'emp,li,g,, ries métaux non IP.rreux pourra être mil! en e11ndwich entre tes plaqul!ll de fer sans 

que les métaux non ferreux touchent les écrous. Enduire les faces des plaq1.es de fer qui 

seront on contact avec le futur bloc de Mokumé avec de la craie . da l'argile ou de la terre 

glaise mélangée avec de l'eau . ou bien 3 à 4 feuilles de papier journal. Ceci pour éviter 

l'lldhMioo rlP., mtflt!lu)( non terreux au fer 

Mettre un empilage en alternant les matériaux par exemple · 

ma,llechort/cu,vre/ma,llechortlcuivre et ainsi de suite. les couches de l'empilage / du bloc en 

r.ont11e1 ~vec le fer devront être celles du métal non ferreux dont le point de fusion est le plus 

élevé en température. Aucune couche ne doit dépasser de l'empilage • poser l'empilage 

constitué sur une plaque en far , puis poser la seconde ploque on ra,sar,1 atterition de ne pas 

désassembler le bloc , bloquer le tout à l'étau d'établi ou à la pince - étau. Pui& mettre les vis 

et les écrous correspondants . serrer fort Pour manipul11r l'ensemble on peut souder è une 

des plaques de fer un manche. Dessin t : 

Monro l'cnsomble sur uri lit de braises , en zone neutre , avec une soufflerie légère (on peut 

duss; travailler dans une forge à gaz). Le foyer doit être concentré sur une zone réduite : pour 

cela mettrl! des briquas sur les cotés . fe charboo purifié arrivant è hauteur ctes briques et 

créant un c mur • dans le fond. Mettre un couvercie en tôle sur les briques. Chauffer 



1et•neot lt unibo••ll"JI en retournant r6guli6rement lt bloc. Mnt oublie• de chlufler wl 

lel n1d1el.. Toul 00IMII pour la flblicalion de dama YOUS verrez plue diltinctemlnl votre 

bloc dlnt Il foyer en poltllnt del Ullltel de IIOUdeur. 

BllnlOt le bloc Il Il foyer wnt lwi.' 11 m6me couw , (orange plus ou moins dalr l0ff t peu 
' P'N 850 • 900 cllgi6s). Attendre plus ou moina Nion Il gt'Olseur du bloc (11'1 g'n6t Il entre 5 

et 10 minutea) , continuer • retourner le bloc de temps en tempe. A un moment donM on volt 

llppll'8ftnt entre les 00UChet dN « gouttel Jt : œll signifie que le point de ~IÎOl'I est proche et 

que la mlptlon de uflce del couchea tnlre elles• 'lfllctul. Un autre indlcll nt que Ils 

lrllnchaa deMnnent blillantes . Lorsque i. bloc «sue• des gouttes a faut chaufler 

1)19CautionneuMment en 111111nt à la même températura : en effet monter celle cl de quelques 

degtN de plus peut entrainer 11 fusion totale et la llqu4ifactlon du Mokumê I RM.isslf à faire du 

Molcum6 demande un peu cre~s) pas toujoura COUfOllnMS de IIUCCèl ... 1 

Fmir de chaufler unitpm,6ment l'ensemble , le retirer du feu SOit : - serrer le tout à l'éteu é 

pied/de forge jusqu'à ce que le bloc eit f)efdu de son épaisseur el se détache des plaques de 

fl!r. 

Soit : • frapper l'ensemble au martinet/marteau piton , là euasl le bloc se détache et est prêt é 

être forg41. ATTENTION I AU SORTIR DU FEU LE BLOC EST SOUMIS A DES 

TEM~RATURES PROCHES DE CELLES DE SON POINT DE FUSION· PORTER UNE 

PROTECTION FACIALE , DES GANTS , ET DES VETEMENTS DE TRAVAIL 

APPROPRIÊS 1). 

Une fois soltt c'est le moment d'enlever les bords qui n'auraient évenlueflement pas soudé , 

(ce qui permet -. de vélifier si le bloc • bien soud41). Emouter les bords suivant un angle 

inclin41 ce qui facilite le forgeage par la suite. 

SI nb&aatre ,1aboter éventuellement un ou plusieurs motifs. Agir comme pour un bloc de 

damas · à sawlr petœ . (1111ns toutefois traverser) • ou enlever de la mll!ién! sur le ou les 

surfaces. Par contre Il n'est pas question de faire des pliages suiviS de soudages. 

Cela fait chauffer doucement et progressivement (environ de 800 à 850 degrés) pour aplanir 

au martinet/pilon. Forger seulement sur le plat . pas sur les tranche&. On peut frappe< sur le 

bloc uns 1rop de précautions , ce4a dtt ai vous débutez , mieux vaut y aller 

prbutionneusement avec un marteau à main pour ne pas volr le Mokumé partir en 

morceau>c. Quand le bloc s'4icrouit et devient trop dur le recuire : chauffer 1111 rouge cerise 

sombre (environ 700 degrés) et 118mper dan& un &eaU d 'eau froide. Faire cette opération 

chaque fois que l'on déforme de plus de tnente pour cent l'ensemble A partir de 5 è 8 

minimètres d'épaisseur on peut laminer ai nbssaint. 



Il fnut p,evoir t, peu prés 25~1> de perte (surtout au début) • car Il arnvo que les bords ne se 

,,.;.,.i,;nt pas bl<!n L,; Molum1é se 1x1t111tt wit au contact dt:1 la suttur . so,t avec des produits 

rour rAtone~ Le ronlrn!<le f'nlre ies couch~ pourra rester vif plus longtemps s, on rltvele et 

patine le Mokumè Gane avec ces produits spéciaux pour patines 

T omp<'iroturo:; do fusion pour des métaux puro e t quelques :>lhoge& non ferreux , (attention 

c.;1 ta11 ,,, dé ..:ès all,aAas peuvent a11011 plusieurs températures de fusion selon leurs teneurs en 

f'lf'mPnt'." rfRlhAge) · argf'nt · 960 : bronze · 1038 : cuivre · 1083 ; laiton (cuivre+ zinc) · 932 ou 

996 , ma,llechort (cuivre + nickel + zone) : 1110 : or : 1065 ... Il est recommandé aux 

déb1,tants de commencer p.1r du Mokumé en maillechort / cuivre 

Lectures Par Jim Hrisoulas . • The Master Bladesn1ith " chez Paladin Press - J. 

V•f'rkf' - Oept 81 - POB 1307 - 8ou1der CO 80306 - US A 

1 Chapitre 8 - Fabrication et montage 

1 d'un couteau droit : confection de la lame 

Au niveau du ncasso · 11 est important de laisser un arrondi au départ de la soie , ceci pour 

apporter une me,lieure rés,stance. 

Chapitre 9 - Fabrication , montage et ajustage 

de la garde et du ricasso 

f Chapitre 10 - Fabrication , montage et ajustage 

du manche et du pommeau 

Chapitre 11 - Polissage de la lame , de la garde 

, du manche et du pommeau 

Chapitre 12 - Comment tester vos lames 



. . 
Chapitre 13 - Confection d'un étui en cuir 

Chapitre 14 - Traitements de surfac~ de l'acier 

En etteetuant de& 1ra,1ements de surface sur certains aciers , on crée de la sone une 
c coud1e • de proledion destinée à protëger le métal de la corrosion. De plus on ajoute un 
aspect esthétique à la pièce fabriquée 

BAIN POUR BLEUISSAGE 

Nitrate de soude 1/2 volume 
Nilrale de potassa 1/2 volume 
Faire chaulfll la solution dans un réc1p1en1 métallique Lorsque la solution 

passe à l'étal liquide vers 320", y plonger les pièces à traiter (polies el dégraissées). Sortir 
les plèces du bain lorsque celle-ci ont atteint la couleur désirée. il est possible d'obtenir un 
bleu p<ofond type Colt ®. 

JASPAGE 

• Faire chauffer à 100• du cyanure de sodium. y plonger les pièces bien polies. dégraissée!> 

et ~hes pour éviter les p<~t0ns Quand les pléces sont au rouge sombre , les sort•r du 

bain . les secouer pour !aire tomber le sel en fusion puis les plonger ;(en diagonale pour bien 

répartir la couleur) ; dans un bain d'eau à 20' dans lequel on ajoute 30gr de nitrate de 

potasse par litre d'eau. 

COULEUR FER FORGE 

Tremper la 1plèce bien dégraissée dans un mélange de dissolution de : 
• Chlorure de bismuth 1 volume 
• Chlo<ure mercunque 2 vOlumes 
• Chlorure de cuivre 1 volume 
· Acide chlol1\ydrique 6 volumes 
• Eau 5 volumes 
• Alcool 5 volumes 

Après oxydation en surface de la pièce. la laisser 30 mn dans l'eau bouillante. Renouveler 
les opérations si nécessa;•e 

BRONZE «damas » 

1') Décapage : • acide chlorhydnque el eau d1s11llèe par moillè. 
ou : 

• acide sulfurique et eau par moitié 

2") Application de la solution suivante : 
Pour 1 litre d'eau distillée : 

Sublime conosif (bichlorure de mercure) 15 grammes 
Sulfale de cuivre s grammes 



... 
Pcrctilonire d<" for 
Acide azot1aue 
A,coo1 il 90~ 

15 grammes 
5 grammes 

60 grammes 

BRONZE •damas » 

1 Ï Uf:<:dl)d,;Jtl de la p!èce. 

2 · / ~ 11,1e o,ssoudre 56 grélmmes oe sulfate :le cu,vre dans 200 œnumetres c,,œ d eau pu,s 
aiouter 

. Tournures d'acier 
· Acide rntrique 

28 grammes 
14 grammes 
14 grammes 
14 qrammes 

• Acide chlorhydnque 
· Alcool à 90' 

Appliquer avec un tampon de coton Laisser sécher 24 heures Frot1er à la brosse dure pour que 
la teinte brune apparaisse. Essuyer et plonger la pièce dans de l'eau additionnée d'un peu 
d'ammoniaque Sécher la pièce et la trot1er avec un brunissoir en bois dur ou éventuellement 
avec un tamoco marque Jex ou autre. 
Chauffer ensute a 100• el "'ppflquer un vernis nbtenu en d1ssotvant au batn-mane, dans 100 
CJrammes d'alcool • Gomme Laque 30 grammes 

• Sang-dragon 5 grammes 
Laisser sécher el trot1er avec un chiffon de laine. 

BRONZAGE NOIR DE GUERRE 

. , ... rouuuli, 
• Alcool 30 grammes 
. Acide mlnque 15 grammes 
• Eau distillée 125 grammes 

Les p1eces devront être bien décapées et dégraissées et ne comporter aucune p1qûre de 
rouille Chauffer les pièces régulièrement sur toute leur surface et apphquer avec une brosse 
douce ou un tampon d'ouate le mélange Laisser sécher et frotter avec un chiffon de laine 

-2- formule . simple et d'applicat10n lacile sur métal décapé et dégraissé : 
- 300 ceotimélres cube d'eau cistillée dans laquelle on fait dissoudre · 
• Suif ale de cuivre 08 grammes 
· Acide nitrique 15 grammes 
- Alcool 30 grammes 

Appliquer réguliérerr.enl , lai!;ser sécher el frotter avec un chiffon de laine. L'opération peut
ètre repèlée plusieurs fois. Renouveler les opérations si nêcessarre. 

BRONZAGE {type noir de guorro) 

Il laut préparer ou faire préparer trois solutions. en droguerie ou en pharmacie : 
Solution n• 1 : 

Bichlorure de mercure 
• Chlorhydra1e d 'ammoniaQue 
- Eau distillée 

Solution n• 2 : 
- Perchlorure de fer 

25 grammes 
25 grammes 

500 grammes 

30 grammes 



- Sulfltede cuivre 
• Adele nitrique 
• Alcool • 90• 
-Eaudillillk 

Soluüon n· 3 i 
- PelcNorure de Ier 
• P, otuchlorure de fer 
• Acide nitrique 
• Alcool 
• Eau diatill61 

10 grammes 
12.5 grammes 
1S grammes 

500 grammes 

30 gramm11 
15 grammes 
2,s grammes 
15 grammes 

500 grammes 

"J 

LM p11~ces à bfonzer semnt decap61s de 101111 trllOI de roulUe, et polies correctement 
avec dl la toile émeri la p4UI fine possible. Il f8ut ensuite passer au dégrai11age, dans de 
l'eau bouillante additionnée de 5 grammes de potalSI par lltre d'eau, cela pendant 15 
minutes. Il faudra manipule( les plëOH avec des ganta en caoutchouc neufs, toujours pour 
Mer Ill traces de grail5e Au moyen d'un coton hydrophile, légèrement humide, ou d'une 
petite épooge, on pane une couche de la solution n' 1, cette première c:ooche doit être 
uniforme el l'on ne doit voir aUOJne tlllche. 

Au bout de 2 ou 3 heures, lol'sque cette, première couche est bien lèche, on prend un 
tampon de laine d'acier et on frotte très proprement pour enlever toute trace d'oxyde, ensutte 
une deuxième couche de SOlutlon n• 1 sera appliquée de la même façon puis. de nouveau 
brossage au tampon de laine d'acier. 

On enduit ensuite les pièce$ de 6 couches de la solution n' 2 avec les mêmes 
précautions que précédemment et on bro$M •près séchage complet de ta couche appliquée. 
aa111 qUOi la patine déjà lormée s'écaillerait. 

PélSllr ensuite une forte couche de la solution n• 3, laisser sécher 5 minutes et 
plonger tea piàces d-de l'eau bouillante pendant 15 minutes. Retire<, brosser bien chaud . 
toujours au tampon de laine d'acier, laisser refi'01dir, passer s oouches de la solution n• 3 
puis une aooème couche sera aJ)l)liquée (t,., folle). Laisser sécher 1 s minutea et plonger les 
P4èces dans l'eau bouillante pendant 20 minutes, ensuite retirer, frotter bien chaud enoore et 
graisser • 1• vaaefine blanche. 
11 est fortement recommandé de oocter un mas.oue au moment du brossage gui se tera plutôt 
en Plein eir 

Composition : 

BAIN POUR BONZAGE (tendance bleutée) 

- Soude caustique 1000 grammes 

• Nitrate de soude 200 grammes 
- Eau 1 litre 

Le mélange se fatt dans un récipient stable et solide , en commençant par la soude 
caustique mise dans l'eau chauffée é 60'. puis le nitrate de soude , et en portant ensuite la 
température du mélange vers 135• 

Les pièces sont placé es dans ce bain ·: (avec pr9c@.ul!on eour éviter les 
tçlabouuu'l• gui sont ttù d1n99reusesl : après leur polissage, dégraissage et séchage 
On continue la chauffe. La lempéralure du bain montera du fatt de l'évaporation de l'eau et 
de la conœntralion des sels (une demi-heure à trois quarts d'heure\. 
Ne surtou) oas raiouter d'eau peogant l'ébullition, rt1ctlon ylotente et proieçtlon de• , 111,. 
T oules les demi • heures sortir les pièces, les refroidir dans de l'eau et les nettoyer avec une 
b<osse en Nylon®. Deux opérations donnent une bonne couche de bronzage. 



, 
les rèsult;its sont d1ffôr0n1s swvanl l';ic1er Teinte marron · bain trop chaud ou trop 
concentré Teinte noir-bleuté . auomenter la ouantité de nitrate. Pour avoir plus de bleu . 
remplacer le nitrate par du chlorate de potasse dans tes mêmes proport1o~s 

Le bain peul resservir plusieurs fois on rajoutant du nitrate et de r eau Couvnr le réc1p1ent à 
la chauffe éviter de respirer les_y_apevrs gui SQD.Ldangere_vM!S Utiliser ur. !li.biter des 
tunette.i;_gu un masque de prQteC11on oculaire une protectmn respiratoire ot des gant!\.. 

Certaines de ces solutions peuvent être utilisées pour la révèlohon du damas 

POUR L'UTILISATION DE TOUS CES PRODUITS IL EST NÉCESSAIRE DE SE 

Pt-<û I tGER · Af>l-'AHt:IL RESPIHA I OIRE, LUNt: 1 rES ou MASQlJI: , GAN rs, 1 ABLIER 

Lectures · « Secrets d'atelier - Perdus el retrouvés " par Marcel Bourdais , èd1t1ons Dunod 

1Chapitre 15 - Conseils pratiques et tours de main 
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V 
Enfin. à Alfred KORZY8SKJ. dont la théorie de lémantique g,6n6rale : A . a 6t6 trits utïle'po« la 

réoll!Hlllon do œ1 owragc. 

L'ensemble de cet ouvrage est la prop,iêlil exdusive de la Guide Ffllnç,lise des Couteftera 

Forgerons. Cet ouvrage est aoum[s oux li!tglslatloos françaises et kltamallorlilles en vigueur, 

notammenl 8(1 ce qui concerne les droils de reproduction. 
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