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COMMENT SE FABRIQUE UN CANON

Les travaux de divers ondres, grice auxquels on
arrive 4 @Gtablir les monstrueux canons employés
par les armées modernes, néeessitent des insta’la-
tions trés puissantes, des machines outils d'une
perfection et d’'une précision extraordinaires et un
personnel d'élite rompu aux opérations les plus
délicates.

Les anciens canons a Ame lisse, lancant des bou-
lets ronds en fonte, avaient peu de portée et une
troés faible puissance de péndtration ; il fallait un
trog grand nombre de projectiles tirés & courte
distance pour Aémolir les murailles en bois des
navires et un plus grand nombre encore pour ou-
vrir une breche dans des remparts de terre ou de
maconnerie.

Vers 1858, deux perfectionnements importants

~ furent apportés & "~ fabrication des bouches a
feu : le frettage et la rayure de I'ame. Le canon
rayé permettait de lancer un projectile cylindro-
ogival deux fols plus lourd -que le boulet rond de
méme calibre, ayant une plus grande portés et,
grice a sa forme favorable, une puissance de pé-
nétration bien plus considérable.

‘Néanmoins, cette premiére artillerie rayée n'é-
tait pas encore bien redoutable, car elle se monftra
inefficace en présence du navire cuirassé quand,
vers 1860, celui-¢i fit son apparition. Une piéce
de 30 et mméme une piéce de 50 (calibre de 19 cen-
timétres) rayées me purent percer la cuirasse en
for fougé, épaisse de 11 centimdtres, de la “ Gloi-
re”, le premier cuirassé de la flotte francaise.
Bientot, il est vrai, Withworth, en Angleterre, fa-
briqua un canon de 70 dont le projectile, pesant
un peu plus de 30 kilogrammes, per¢ait une mu-
raille de 12 centimétres de fer ou de
45 centimotres de bois. Clest de cette
gpoque que date le commencement de
la lutte entre le canon et la cuirasse,
lutte qui, aprés des alternatives di-
verses, se continue encore de nos

jours.

En 1864, on perfectionna le mode
de frettage, et, en 1866, le poids du
projectile fut porté & trois fois celui
du beulet rond. En 1870, le canon en
fonte de la marine, dé&j frettd en
acier, recut un ‘‘ tubage” de mdéme
métal, ¢'est-a-dire qu'on y introdu’sit,
pour constituer ldme, un tube en
acier martelé dur et résistant. Le pro-
jectile fut & percement complet et 1
obturation ; ses qualités de portée,
de justesse et de péndtration s'accru-
rent mnotablement. La poudre em-
ployée fut & gros grains et dite " a

* ditions

cier. Si, en effet, le canon &tait fait d'un seul
bloe, I'énorme pression du gaz de la poudre dilate-
rait la couche avoisinant I'ame au dela de la limi-
te d’'élasticité du métal avant que les couches
extérieures puissent entrer en jeu et préter 'ap-
pui de leur résistance. Clest pour obvier a cefte
mauvaise répartition de Veffort que les canons
actuels sont constitués par une série danneaux ou
tubes de métal, eylindriques ef concentrigques,
dont chacun, introduit & forcément sur celui qui
lui est immiédiatement intérieur, maintient ce der-
nier dans un &état de compression initiale. Dans
un ensemble pareil, il est évident quau départ du
coup, le ¢hoc produit par la déflagration sera res-
senti et supporté par chaque anneau ou * frette”
et que toutes les molécules du métal, de I'ame de
la pidce a sa surface extérieure, concourent au
travail utile de la vésistance. Llémergie de la
pidce dépendra alors du degré de compression
initiale et de I'effort de tension que pourront sup-
porter les différentes piéces du systéame,et ces con-
dépendent a leur tour de I'élasticité du
métal employé. Cest, comme on 'a dit plus haut,
Pacier qui posséde au plus haut point les qualités
d'élasticité. Le eanon en acier fretté permet done
Pemploi de charges plus puissantes langant avec
une vitesse considérable des obus pesant quatre a
cing fois le poids du boulet rond employé jadis.
En 1884, on fretta le canon jusqu'a la bouche,
et sa longueur, qui n’était que de vingt a trente
fois son calibre, atteignit quarante et cinguante
fois le calibre ; il fut alors construit pour I'em-
ploi des nouvelles poudres brunes prismatigques
qui permettaient dabaisser les pressions que les
parois de la piéce avaient & supporter, tout en

augmentant la vitesse du projectile.
Lliinvention des poudres sans fumée & grande

« combustion lente V. Vers cette épo-
que, acier se substitua ala- fonte
comme métal A canon pour les pidcees
de l'artillerie navale.

En 1874, le bronze fut définitive-
ment abandonné comme métal a ca- :
non de Dlarttillerie de terre, et I'acier adopté.
Treuille de Beaulieu, qui a, le premier, proposé le
canon d’acier, en a fait ainsi ressortir les avanta-
ges.  Llacier jouit d’une dlasticité qui lui permet
de supporter, sans déformation permanente, 1'ef-
fet des énormes 'vp‘ression‘sv développées par les gaz
provenant de la déflagration de la poudre. La
charge, dite de rupture (celle qui fait éclater le
canon), est d’ailleurs plus considérable que celle
qui correspond & la limite d’élasticité, d'on il suit
que Vemploi de l'acier offre au praticien des ga-
ranties spéciales de séeurité. Ce métal le met &
Iabri de tout accident, puisqu'avant ’atteindre
ga limite de résistance a la rupture, il peut emma-
gasiner par voie de déformation une grande quan-
tité de travail. D’autre part, des notables allon-
gements que prend . acier, alors qu’il est soumis
a des efforts supérieurs & sa limite d’dlasticité, il
advient que toute pression anormale se manifeste
d’abord dans la bouche & feu par des traces de
fatigue sensibles, tellés que Tagrandissement des
c¢hambres. On est ainsi, & temps, prévenu du falt
d’un ‘danger immédiat, efe dds lors, on peut le
conjurer. e

I/acier jouit d'une force remarquable de résis-
tance au choc qui lui permet de .supporter, sans
fléchir, les efforts du heurt provenant de la brus-
que détente des gaz de la poudre. 11 se caracté-
rise enfin par une dureté considérable, laquelle
empéche Pame des bouches i feu e s'user trop
rapidement sous laction du frottement des pro-
joctiles qu’elles lancent.

Le frettage double la force de résistance de 1'a-

LAT RE’MPE_.—()etw opération capitale s'effectue dans un bain d’huile. On apercoitan pied
de Pouyrier 'onverture do puits a huile, 11 faut d’abord procéder au levage de la piéce,
et notre photographie montre les préliminaires de ce travail,

puissance explosive, I'allongement des eanons (il
y a des canons Schneider-Canet de 12 centimotres
qui ont jusqu'a 20 calibres de largeur, ¢'est-a-dive
91m,60), les progrés de la métallurgie qui ont per-
mis de fabriquer des aciers extrémement résis-
tants, ont augmenté dans de fortés proportions la
puissance des canons modernes, et 'on a assists,
au cours de ces dernieéres années, & une lutte entre
tous les constructeurs pour arriver & produire les
pieces ayant la plus grande portée ou la plus
grande puissance de péndétration. Mais la cons-
truetion d’une bouche a feu, qui était une opéra-
tion fort simple jadis, est devenue longue, diffi-
cile, compliquée et trés onéreuse ; elle exige, en
outre, la mise en oceuvre d’'un outillage extréme-
ment puissant, et elle ne peut. par conséguent,
s'exécuter que dans les grandes usines.  On en
jugera par la description, aussi résumée que pos-
sible, que nous allons en donner, en ‘prenant pouv
type le canon de 82, fabriqué au Creusot, que re-
présente la photographie qui accompagne cet
anticle.

Digons d’abord qu'un canon de ce c¢alibre, qui
piése 66 tonnes et o lance, sur une charge de
poudre de 220 kilogrammes, un projectile de 450
kilogrammes @ la distance de 18 .ldbom(‘hh'es, se
compose essentiellement d’un tube intérieur qui
régne sur toute la longueur de da pidce, de deux
manchons a ¢paulements placés I'un sur la pantie
arriere du tube, Pautre sur le commencement de
la volée, en avamt du premier, d'une frette, dite
“ frette-agrafe , placée sur les deux manchons of

qui en assure la jonction en s":/lgmf:mt sur 1'un et

en se 'vissant sur Pautre, d’un rang de frettes cy-
lindriques renforcant le manchon avriére et dune,
rangiée de huit frettes tronconniques renforcant Ie .
manchon avant et la volée du canon.

La construction proprement dite d'un canon de
ce genre comprend lo da fabrication des 6lé-
ments  (tube, manchons, frettes, culasse) ; 20
I'** ysinage ”, c'est-a-dire le trayail de  finissage
exécuté sur chaque élément pour amnener aux di-
nmensions voulues ; 30 la mise en place des 16
ments ou “frettage ” : 40 la rayure de 'ame ef le
montage de la culasse.

La (premicre opdération est la fabrication du
tube. ILe lingot, sortant des aciéries on il a été
comprimeé a Uétat flulde, & la presse de dix mille
tonnes, afin de donner une plus grande ténacité
au métal, est débarrassé du sable, provenant du
moule dans lequel il a &été fondu, qui couvre s
surface et conduit & la forge pour y subir un pre-
in‘(‘r forgeage destiné a donner au midtal les qua-
lités de cohésion ef d’homogénéité que le lingot
coulé ne présente pas a un égal degré de la surfa-
ce au.coeur. On Pintroduit dans un four i réchauf-
fer, puis on Fen extrait lorsqu’il a acquis la tem-
pérature convenable, et on le porte sous la presse
a lel';:or pour subir opération du ‘‘ martelage ki
ou “étirage ”, a la suite de laquelle la pisce af-
fecte une section octogonale. Au cours d’'une
seconde opération nommée * étampage ”, compor-
tant plusieurs *“ ehaudes” ou réchauffages succes:
sifs, la piece étirée recoit la forme définitive
qu’elle doit présenter avant d'étre mise sur le
tour pour y étre dégrossie. On a eu soin, entre
to‘mps. de faire tomber les extrémités du lin;,:'of,
générallement peu saines, et, pour redonner au
métal une homogénéité que les chaudes successi-
ves, sublesoen cours d'étampage, ont pu diminuer
en partie, on “ recuit” la piéce en la
portant au rouge cerise ; on en assi-
re le refroidissement régulier et pro-
gressif. 3

Lia pidéce est ensuite dégrossie, ¢’est-
a-dire tournée et forée * brute de for-
ge " pour 6tre a

amendée a «des dimen:=
sions voisines des chiffres définitifs ;
puis elle. est “trempée” en vue de
donner »n métal le degrdé de durebé
vowit. Pour procéder a la trempe, o1
suspend la piéce A Pintérieur dun
four vertical, ot, afin de la chauffer
régulidrement, on lui imprime simul-
tandment un mouvement de rotatioll
autour de son axe of e translation
dans le sens de cet axe. Au moment
précis ot T'on vient d'atteindre la tem=

pérature voulue, la porte du foul
s'ouvre et le tube est ‘l'zlpi(l«vmellt
plongé dans un puits contenant de
I'huile. !

Malgré les précautions  prises, il

peut se faire que la  chaunde donnée
avant ln trempe ne soit pas absolu-
ment réguliére. 11 faut alors faire suz
; bir & la pléce un nouveau recuit.
Afin de se rendre compte a chaque instant de
la marche des opérations ef de la qualité de I'as
cier, on préleve sur exdrémité de la pidce des roi-
delles de métal que 'on fractionne sous forme de
“ parreaux (essai ?, formant ainsi des sortes
d ~ éprouvettes 7 que on soumet & des efforts de
traction, de choc et de ployage pour vérifier st
I'acier posséde bien foutes tes qualités voulues en
raison de Pemploi auquel il est destiné. Quand la
pitce a 6té trempée et reconnue de bonne qualite
dans toutes ses parties, elle est prote a etre &
“usinée . :
Lorsque tous 1

es “6léments” de fabrication-sont
terminés of vorifics exempts de défauts, on pro-
code & I“uginage ”.  Le tube, mis sur la terre,
est tourné & ses dimensions définitives, puis 168
manchons et frettes du premier rang aux dimen
sions définitives intérieures correspondantes, et
Ion procéde au “ frettage ™.

La piéce munie de ses-frettes est mise une der-
niore fois sur le tour pour subir un tournage défi-
nitif, qui fait disparaitre les inégalitos de la surs
face, Son exécution est-enfin terminée par le
“ ehambrage” ou clasage de la partie arriore In-
térieure du canon (la chambre) on se place 1a
charge de poudre. Vient enfin le rayage de rame;
qui s'exéeute adtomatiquement sur le tour.

Telle est, en résumé, la .suite des opérations
concernant la fabrieation d'un canon de gros cali-
hre, qui s’exécutent dans les usines du Creusot, ©
dont une étude approfondie comporte ait des dé
veloppements considérables sortant du cadre’ deé
cet article, 3 .
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