Tubes de canons
antiaériens

Leur fabrication. au Canada

Ottawa (Du ministére des muni-
tions et approvisionnements)
Les tubes que les ouvriers cana-
diens ont fabriqués pour canons
'mtlaerlens accueitlént- avec des ra-
fales d’acier le raider allemand qui
entreprend de survoler le Royau-
me-Uni.,

Jusqu’a présent, leé Canada n'a
pas fait un seal canon antiaérien
au complet, mais il a- expédié outre-
mer des centaines de tubes, et son
programme progresse si bien qu'il
a mis en vente 4,200 tubes supplé-
mentaires, et il eat en mesure d'en
garantir la livraison d'iei au ler
juillet 1842. Dés le mois d’octobre
de 1z présente année, les usines ca-
nadiennes fabrigueront deux mo-
déles de canons complets, 'y com-
pris le tube, le mécanisme .de . cu-
lasse, Iaffat et Ia plate-forme. Ce
sont 14 les modéles les plus moder-
nes, et ces armes sont réputées les
plus efficaces’ de leur genre.

: L’approvismanement constant de

dans la dé-
Les celcbre

peut: tirer 120 cotips. 4 la minute,
mans rarement le fen se maintient-
iI' & ce taux. Ordmmrement on ne
lire qu'une courie salve 2 'la fois:
un avion au vol ne reste que quel-
ques.-secondes dans le champ de

finis

tir, Un tir rapide crée une chaleur
intense dans le tube, et on. fournit
pour chaque canon des tubes sup-
plémentanes dont le changement
s'effectue en quelques secondes. Le
{ait de tirer quelgues centaines d’o-
bus, use le tube au point d’en dé-
ranger la précision.

Les deux modéles de fubes pour
canons antiaériens que Von fabri-
que au Canada sont le Bofors 40
mm. et le 3.7 pouces. Le premier a
une portée de 20,000 pieds et-le
second, de 40,000 pleds ou plus. N1
se fabrlqzze des obus pour ces deux
canons en notre pays. o

L'usinage et 'alésage des tubes
du canon Bofors constituent un tra-
vail trés délicat qui exige de la pré-
cision, de T’habileté et un ouhllage‘
des plus parfaits.

La piéce de forge pour un tube
est faite d'acier au -molybdéne-
chrome-nickel. Elle est dure et ré-
sistanie, Lorsque- les tubes arrivent
4 Tusine ils sont.& Vétat -de, pieces
brutes et on les nomme . ‘bauches
de tubes. Ils peuvent maintenant
subir les derniers appréts: alésage,
rectification, rayage et mqntage. .

_On.place tout d’abord la pigce de
forge, qui doit -devenir -un tube,
bien au centre dune machine quila
tient sohdement en; place,  puis on
la dégrossit 4 la fopme vou&ue, car
le. tube doit. étre falt en edne et sa
forme rédaite’” 4 celle” du- produit
Un inspecteur contrdle les
opelatmus 4 chacune de leurs pha-
ses.' Les gens gui dirigent une ‘ugi-
ne de canons- doivent apporter un
grand - soin a‘ux tubes.. Dans. ces

‘usines-li,.on n'entend pas. dire que

“ca va faire”., Des- instrumerxts, de




précision éntrent en jeu pour con-]au centre de 'ame. Alors on reng

tréler toutés
cation. . oo .
_Aprés le tournage, on perce deux
tubes 4 la fois. On fait couler.de
I’huile 4 travers 1& forel pour en-
lever la paille de fer. 'Ordinaire-
ment lors du forage, c’est le foret
ni tourne: dans.le cas des tubes
e canons, le- foret est fixe et clest
le tube yui tpurne.. 'Au cours du
premier forage, il tourne. & une yé-
locité de 142 révolutions A la mi-
nuge. e, :
01 repdrte le tihe au four pour
un usinage supplémentajre, qui Jui
donne sa dimension A‘peu prés dé-
finjtive. . I passe alors 3 une autre
foreuse, laquelle (ést munie de ce
qu'on appelle un foret.calé & bois,
avee deux pointes: lors du premier
forage Il n’y en avajt gqu’une. Le
tube tourne alors 2 une vitesse de
165 révolutions ~a la minute, Le.
forét ne tourne pas, mais se fraye
un chemin & travers la pitee 4 un
demi-pouge par minute. ~ A la fin
de cette opération, 'Ame ne doit
pas déceler  wun écart de plus -de
6-1000 de pouce dans toute sa. Jon-
gueur, L'opération dure ordinaire-
ment 3 heures N
Puis vient la rectification: elle
‘donne 4 dme des dinensions pres-:
que définitives.'~ A la fin de csite
.opératlon Péeart est A 15 dix mil-
‘lidmes de la grosseuy voulue, .
Alors le-tube subit un nouveau
contréle: un calibre. de-15 pouces,
soit 12-10,000e de pouce moindre
aue le diamétre de 'dme de la bou-
che, est introduit dans le tube et
promené sur toute sa longueur. On
vérifie le diamdtre A tous.les trois
‘pouces. Puis il reste 4 faire dispa-.
‘raftre ce petit-gcart, et on y arrive
au moyen d’une nouvelle rectifica-
tion, .
Les pa
se trouvent réduites

les phases de la fgbrj-‘

.

ge.. Les snrfaces extérieures de la
bouche doivent étre conceutrique-
nient en rapport avec les surfaces
intérieures. Le mot “concentrique”
revient fréquemment au cours des
opérations, il veut-dire  “par rap-
port & un centre commun”, :
" La méme chose s’applique 4 Fusi-

£

rties eylindriques du tibe |’
ot d’une: autre |-
fraciion -de' pouce, -afin = d’enlever|
toutes les traces que laisse le tourna- |

la chambre parfaitement lisse, au
moyen de papier d'émeri de diffé:
rentes grosseurs, bpapier gque lor
attache 4 un baton et que Fon frotte
sur la «urface en mouvement, jus-
awd ce qu'elle soit parfaifement
lisse. Maintenant, =il -faut raye
Iame, ce qui imprime A P'obus son
mouvement de rotation. .
© On-taraude. des fils & Vextrémit(
de la gueule du canon et l’op' y fixe
un pare-lueur, ce aqui réduit la. vi
sibilité du haut des airs ef empéche
le-canon d’éblouir le canopnier., On
appose alors sur le canofi la mar
que du fabricant ¢t celle du gouver
nerient anglais. A chaqué eXtrémité.
du tuke on insére un bouchén puit
P'on vérifie les surfaces externes &l
T'gn enléve {outes les margues d’ou«
tils, ‘ : ) N
La fabrication d’un tube de -¢a-
non semble une tiche facilé, Mals
c’est un ouvrage de précision qui’
exige des instruments de précision
et un travail minutieux. Les' ou-
vriers - ‘les plus ‘aptes & ce genre

d'ouvrage sent-ceux qui aiment ieur

travail, c'est-a-dire qui &’y aden-

nent lorsqu’ils sont jeunes.

Une usine canadiefine a commen.
cé la fabrication de tubes A4 ca
non avec une main-d'oenvre soixan.
te-dix . pour cent :inéxpérimentée,’
Plusieurs des ouyriers étaieiit des
Jeunies étudiants d'éeoles ﬁa‘jch‘aigue; -
qui regurent leur instruction é,g-

e

‘ciens employés expérimerntés ét t

habiles. -

Comme le disait un vieil em-
loyé qui a aidé A cette formation:,
L’usine a Geux produits: les tubes
de canon et les oipvriers expéri

mentés”, Tous denx sont des pro-
duits dlune. ¢ nde importance

nerre., .

chez une. na

nage des surfaces intérieures de la
culasse. Ces-surfaces doivent &tre




